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RESUMEN 
 
En el siguiente documento se presenta el desarrollo de un nuevo producto, que busca ser 
similar a la mayonesa en cuanto a sus propiedades organolépticas. Se trata de un aderezo 
vegetal, con mejores cualidades nutricionales que la mayonesa tradicional ya que en su 
formulación, la cantidad de aceite utilizada es mínimo, no contiene huevo y es a base de 
proteína de soya. Siendo así una saludable e interesante propuesta que puede ser muy útil en el 
mercado de salsas y aderezos. 
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ABSTRACT 
 
This thesis presents an investigation and creation of a new product which gives to the 
consumer the option to replace the traditional mayonnaise, keeping similar organoleptic 
properties. It is a vegetal dressing that offers improved nutritional values because of its 
formula. This product has low quantities of oil, it doesn't contain egg and it has been 
formulated with soy protein. As a result, this investigation aims for an interesting and healthy 
proposal that could be useful for the sauces and garnishes market 
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INTRODUCCIÓN: 
Hoy en día los productos como salsas y aderezos en la industria alimentaria se han 
enfocado en cuidar la salud de sus consumidores cambiando formulaciones, procesos y 
mejorando su valor nutricional. 
Uno de los aderezos más consumidos es la mayonesa, elaborada con un 65 por ciento mínimo 
de aceite y  huevo como sus principales ingredientes; además de otros ingredientes como  
limón y condimentos que dan el sabor característico de la misma.  
Por el alto contenido graso y presencia de colesterol en la mayonesa,  se buscó obtener una 
formulación para elaborar un nuevo aderezo, con características similares a la mayonesa, 
obteniendo así  un  producto bajo en grasas y libre de colesterol procurando mantener un sabor 
muy similar al del aderezo original. 
Para obtener el producto deseado se decidió utilizar aceite de girasol, se eliminó de la 
formulación el uso de huevo, sustituyéndolo con lecitina por su efecto emulsionante y por 
último se adicionó proteína aislada de soya en la formulación, como ingrediente principal para 
ayudar en la consistencia original. 
Después de realizar varias pruebas para encontrar la formulación final, se obtuvo un producto 
muy similar a la mayonesa. 
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JUSTIFICACIÓN: 
Por razones de salud y estereotipos creados en relación a la mayonesa, se  ha resuelto 
elaborar un producto tipo mayonesa con bajo contenido graso, exento de huevo y a base de 
proteína de soya, buscando así que la nueva salsa sea libre de colesterol y de proteínas, 
provenientes del huevo, consideradas alérgenos como son la ovoalbúmina y el ovomucoide.  
 
OBJETIVOS: 
 Elaborar una salsa tipo mayonesa a base de proteína de soya similar a la mayonesa 
tradicional. 
 Obtener un producto con menor contenido graso y  libre de colesterol 
GRUPO OBJETIVO: 
Este aderezo tipo mayonesa se encuentra dirigido a consumidores ambos sexos, mayores 
de 15 años; sin descartar que el producto sea extendido a otros sectores.  
Enfocamos el producto a todo tipo de consumidor y nos abrimos también a un nuevo mercado 
que son  personas en cuya dieta no incluyen huevo debido a que son alérgicas a las proteínas 
del mismo, no consumen productos que contengan en su formulación  ingredientes de origen 
animal o a su vez que deseen reducir la ingesta de grasas en su dieta. 
La plaza donde el producto podría expenderse son: tiendas locales, tiendas naturistas y 
supermercados. 
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CAPÍTULO 1 
MATERIAS PRIMAS 
1.1 Proteína 
 Las  proteínas son macromoléculas formadas por cadenas lineales de aminoácidos que 
desempeñan un papel fundamental en los seres vivos, ya que, realizan diferentes funciones en 
el organismo como transportar vitaminas, hormonas, minerales, entre otros. Los aminoácidos 
son las unidades constitutivas de las proteínas; los principales  aminoácidos de la dieta, que 
conforman las proteínas de los alimentos son 20, entre ellos se distinguen los esenciales de los 
no esenciales. Los que se deben ingerir necesariamente en la dieta, aminoácidos esenciales, 
son: valina, leucina, isoleucina, fenilalanina, triptófano, treonina, metionina y lisina; la 
histidina es considerado como un aminoácido semi-esencial. La presencia del resto de 
aminoácidos en la dieta no tiene la misma relevancia que los esenciales (Rodríguez, 2008). 
Además, las proteínas son los compuestos básicos de enzimas, hormonas, anticuerpos y 
agentes de coagulación, así como de los tejidos y células del cuerpo, y sirven como fuente de 
energía para los músculos y tejidos (Luna, 2006). 
 
1.1.1 Proteína de Soya Aislada 
La proteína de soya aislada, es un compuesto orgánico que se incorpora con facilidad a los 
requerimientos del cuerpo, tiene una alta capacidad para retener agua. Por las propiedades que 
esta posee ayuda con la textura y emulsión de varios productos alimenticios en especial los 
que son elaborados a base de carne, brindando un buen aspecto (Badui, 2006). 
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La proteína aislada de soya es una mezcla heterogénea de globulina y albúminas, proteínas 
ricas en aminoácidos esenciales requeridos en la nutrición humana: lisina, treonina, isoleucina, 
leucina, fenilalanina, valina pero a su vez deficiente en metionina y triptófano (Badui, 2006). 
 
1.1.2 Propiedades 
Debido a la alta calidad de la proteína de soya se la ha diseñado para su procesamiento 
en la industria alimentaria, la cual es libre del sabor típico de la soya. Gracias a sus 
propiedades emulsificante, espumante, adhesión y cohesión, retención de agua entre otras; el 
comportamiento de la proteína de soya va a depender de las propiedades físicas y químicas a 
las que se la someta durante el procesamiento y almacenamiento (Badui, 2006).  
A continuación se presenta la tabla de composición de aminoácidos de la proteína de soya.  
Tabla #1. Aminoácidos de Proteína Aislada de Soya. 
Aminoácidos en la Proteína Aislada de Soya Mg/g. proteína 
HISTIDINA 19 
ISOLEUCINA 28 
LEUCINA 66 
LISINA 58 
METIONINA + CISTINA 25 
FENILALANINA + TIROSINA 63 
TREONINA 34 
TRIPTÓFANO 11 
VALINA 35 
       Fuente: Solae, 2011. 
Su consumo reduce el nivel de colesterol LDL o colesterol malo, el cual puede provocar el 
endurecimiento de las arterias ocasionando que no circule bien la sangre y en consecuencia 
que no llegue oxígeno al corazón (Badui, 2006).  
  
5 
 
1.1.3 Obtención 
El aislado de la proteína de soya se produce de la extracción alcalina, que solubiliza las 
proteínas vegetales, posteriormente pasa a un proceso de evaporación, ultrafiltración, entre 
otras, con el fin de concentrarla y obtener un producto con alto contenido de proteína (Badui, 
2006).  Un resultado más refinado se da por la extracción de carbohidratos solubles como 
insolubles que dan el contenido de 90% de proteína (Luna, 2006). 
 
1.2 Agua  
El agua es un componente fundamental e indispensable para las funciones vitales de los 
seres vivos, es un recurso vital que se encuentra en un 60-70%  en el cuerpo humano. Se 
encuentra en mayor cantidad en el interior de las células y en menor cantidad en la sangre 
(Badui, 2006). 
1.2.1 Composición 
El agua es un compuesto químico formado por dos átomos de hidrógeno unidos a un 
átomo de oxígeno H2O (Badui, 2006). 
1.2.2 Propiedades 
Es el disolvente universal, aumenta la fuerza de cohesión, el calor de vaporización y el 
calor específico; todo esto tiene efecto por la capacidad que posee el agua para formar puentes 
de hidrógeno (Rincón, 2010). 
 
1.3 Sorbato de Potasio 
Es un conservante alimenticio común en la industria alimentaria, el cual alarga la vida útil  
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del producto evitando el crecimiento microbiano (Badui, 2006).  Se lo utiliza, según la Norma 
INEN de la Mayonesa (INEN, 2295),  en cantidades de 1g/kg del producto. 
1.3.1 Propiedades 
 Evita el crecimiento de hongos y es efectiva para evitar Salmonella, Staphylococcus 
aureus, Vibrio parahaemoliticus y Clostridium botulinum (Badui, 2006). 
 
1.4 Aceite de Girasol 
Los aceites y las grasas son substancias de origen vegetal o animal, que se compone por 
glicéridos de ácidos grasos  (Bailey, 2001) 
El aceite de girasol se obtiene de la semilla de girasol, que es una fuente rica en proteína y 
aceite. El aceite posee altas porciones de ácidos grasos insaturados y vitaminas liposolubles, es 
sano, natural y provee más vitamina E que cualquier otro aceite vegetal. El aceite de girasol se 
valora por su gusto ligero y suave,   lo cual hace de él un aceite ideal para la preparación de 
alimentos en los que no se requiere un sabor acentuado (Hernández y Sastre, 2009). Es bajo en 
ácidos grasos saturados (López, 2002).  
En el siguiente gráfico se muestra el contenido graso dependiendo del aceite. 
Gráfico #1. Comparación de contenido graso en aceites. 
 
Fuente: AgroRADAR, 2002 
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1.4.1 Obtención 
Se obtiene de la planta Hlianthus annuus. Es importante que la semilla de girasol se 
almacene correctamente para evitar procesos de degradación.  El aceite se extrae mediante 
disolventes  y luego es necesario refinarlo, al ser refinado adquiere un color amarillo pálido, 
tiene un contenido del 0.5% de ácidos grasos libres, semejantes a otros aceites de semillas. El 
objetivo es suavizar el sabor y disminuir el grado de acidez (Bailey, 2001)  
1.4.2 Composición 
Está compuesto por ácidos grasos palmítico, esteárico, oleico y linoleico; es bajo en 
ácidos grasos saturados (López, 2002). 
1.4.3 Propiedades 
Es una fuente importante de ácidos grasos esenciales en la dieta, entre ellos el ácido 
linoléico que está presente en cantidades de 60-70%. (López, 2002). 
Posee nutrientes indispensables para mantener y regenerar las membranas celulares, se le 
relaciona con la regulación de la presión arterial y coagulación de la sangre. Ayuda a reducir 
los niveles de triglicéridos así como también evita la trombosis y es beneficioso para prevenir 
accidentes cardiovasculares (Nutrición, 2010). 
 
1.5 Lecitina 
 La lecitina, es conocida también como fosfatidilcolina ya que contiene una alta 
concentración de ésta, es uno de los principales constituyentes de las capas lipídicas de  las 
membranas celulares. En la industria alimentaria, se la puede obtener  de la yema de huevo 
que es una rica fuente de lecitina o también de las oleaginosas, siendo la fuente más común el 
frijol de soya (lecithin, 2010). 
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1.5.1 Obtención 
La lecitina de soya comercialmente se obtiene a partir de la refinación del aceite de 
soya. En este procesamiento la semilla se tritura y se forman hojuelas que van a ser sometidas 
de inmediato a la refinación, de donde se va a obtener el aceite crudo en donde va a haber 
lecitina. A este aceite se le agrega agua caliente y la fracción acuosa se separa por 
centrifugación; la lecitina se hidrata formando una emulsión gelatinosa que puede separarse 
sin dificultad del aceite  (Badui, 2006). 
1.5.2 Composición 
 Es una mezcla de colina, fosfolípidos de inositol y de etanolamina, potasio, inositol, 
fósforo y aceite de soya (lecithin, 2010). 
1.5.3 Propiedades 
En la industria alimentaria desempeña un papel muy importante debido a que actúa 
como emulsionante porque su molécula contiene una parte hidrófila y otra hidrófoba; 
permitiendo así mejorar la textura y sabor de muchos alimentos.  (Ara, 2003). 
En el organismo, la lecitina permite emulsionar el colesterol de manera que resulta permeable 
a las paredes arteriales sin que haya depósito del mismo en las arterias y facilita su 
metabolismo en el sistema circulatorio; la lecitina eleva la fracción de HDL, mientras reduce 
el LDL. 
En el tubo digestivo, mejora la frecuencia intestinal y en el funcionamiento hepático 
puede prevenir la formación de cálculos; además, puede jugar un papel importante en el 
rendimiento intelectual. (Ara, 2003) 
Sin embargo, no todos los organismos reaccionan de igual forma en la ingesta de la lecitina. 
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1.6 Goma Xantan 
El uso de gomas en la actualidad se ha extendido en el uso alimentario debido a que tienen 
la capacidad de actuar como agente espesante y agente gelificante y además presentan 
propiedades como emulsificantes y estabilizantes. La característica más importante está en la 
capacidad que tiene para interactuar con el agua, debido a que en bajas concentraciones 
produce soluciones viscosas (Badui, 2006). 
1.6.1 Obtención 
Se obtiene de una polimerización por fermentación de la dextrosa por la bacteria 
Xanthomonas campestris, que produce la goma como forma de protección. Luego de la 
producción el medio se pasteuriza y se separa por filtración el microorganismo (Badui, 2006). 
1.6.2 Propiedades 
Es soluble en agua fría o caliente, forma soluciones estables en un rango de pH de 1 a 
9, así como a la presencia de varias sales, resiste a la degradación enzimática, es compatible 
con otras gomas (Badui, 2006). 
La viscosidad esta poco influenciada por la temperatura, ya que después de un tratamiento 
térmico se recupera una vez que se haya enfriado; tampoco cambia la textura si se ha 
conservado en temperaturas de refrigeración o a temperatura ambiente, es resistente a ciclos de 
congelación y descongelación.  
Su aplicación se recomienda en la producción de aderezos, salsas, productos lácteos, bebidas y 
frutas procesadas (Cubero, 2002). 
 
1.7 Limón 
El fruto tiene una forma oval con numerosas glándulas hundidas. La pulpa es verde                 
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amarillenta con semillas. Se consume principalmente en forma fresca, aun cuando una parte de 
la producción es destinada a la transformación en jugo; además de utilizarse como refresco es 
consumido también como condimento o aderezo (MAG, 2002). 
1.7.1 Composición 
El componente mayoritario del limón es el agua siendo uno de los frutos con menor 
aporte calórico. Contiene vitamina A  pero su mayor aporte está en la vitamina C. Contiene de 
6.7 a 8.6% de acido cítrico.  
En la siguiente tabla se mencionan sus componentes.  
Tabla #2. Composición nutricional del limón. 
Componente Contenido 
Calorías 20 
Carbohidratos 7g 
Fibra 3g 
Vitamina A <2g 
Vitamina C 35% 
Calcio 2% 
Hierro 2% 
Fuente: MAG, 2002 
1.7.2 Obtención 
Los pasos dentro del proceso son: los frutos frescos se almacenan en silos en la planta, 
donde son lavados y clasificados por su tamaño; después se los procesa y se obtiene jugo. 
Independientemente del sistema de extracción utilizado, se obtienen subproductos como: jugo-
pulpa, corteza o cáscara y aceite esencial.  
El contacto de los jugos cítricos con la cáscara, semillas y demás partes de la fruta, influye en 
su calidad final. Por ello, se utiliza tecnología que permite separar las distintas partes en un 
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proceso instantáneo; entonces, el jugo obtenido es centrifugado, pasteurizado, concentrado y 
finalmente almacenado en tanques de refrigeración (UTEPI, 2006). 
1.7.3 Propiedades 
Por su concentración de ácido cítrico, es importante en la industria alimentaria. El 
ácido cítrico es el acidulante preferido en la industria de las bebidas,  ya que otorga 
propiedades refrescantes, de sabor y acidez natural. Su uso es amplio en las industrias tales 
como las de caramelos, jaleas, compotas, conservas de carnes y salsas para ensaladas.  
También facilita la eliminación de toxinas y reduce los niveles de colesterol en la sangre 
(FDA, 2006). 
 
1.8 Sal 
La sal es un condimento muy utilizado para preparar diversos platos. Desde la antigüedad, 
el hombre vio que era un conservante capaz de mantener durante meses carnes y pescados.  
1.8.1 Características 
Conocido como cloruro de sodio, su formula química es NaCl, de color blanco y su 
color es diferente cuando ésta presenta impurezas.  
Se puede encontrar en diversos yacimientos en la naturaleza como son:  
Sal gema: en yacimientos mineros.  
Sal marina: es la principal fuente de sal y también la más apreciada por tener mejor sabor.  
Sal de mares, ríos y lagos secos: estos yacimientos se llaman salinas.  
1.8.2 Propiedades 
La sal en la industria de los alimentos tiene la función de conservar y ser utilizado 
como condimento. Al adicionar sal en los alimentos, se tiene como efecto principal que ésta 
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reduzca la actividad de agua, previniendo así el crecimiento de microorganismos. Por otra 
parte aumenta la presión osmótica en los tejidos lo que va a dificultar la penetración de 
oxigeno (González, 2009). 
La sal también actúa como aglutinante, controla procesos de fermentación de determinados 
alimentos, da textura a los alimentos (ISAL, 2010). 
1.8.3 Función de la sal en el organismo 
El componente de la sal, sodio, participa en diversas funciones en el organismo ya que 
mantiene el balance de los sistemas fluidos, regula el ritmo cardiaco, permite la transmisión de 
impulsos nerviosos, permite la absorción de nutrientes en el organismo, entre otras (ISAL, 
2010). 
Sin embargo, su consumo excesivo  favorece el sobrepeso y otras consecuencias negativas 
como son: enfermedades renales, debido a que el riñón se sobrecarga de trabajo al momento 
de eliminar el exceso de sodio; problemas de deshidratación en niños pequeños; osteoporosis, 
ya que se supone que la sal aumenta la eliminación de calcio (González, 2009). 
 
1.9 Condimentos 
Se los utiliza para brindar sabor a un producto alimenticio en donde se requiere resaltar las 
características con sabor a cebolla y ajo.  
El ajo, elaborado de la deshidratación de ajos limpios y sanos para uso industrial, se lo utiliza 
hasta 5% del peso (Alitecno, 2010). 
La cebolla, se la obtiene por la deshidratación de cebolla sana la cual tiene una presentación 
granulada y se lo utiliza hasta un 5% del peso (Alitecno, 2010). 
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1.10 Colorante 
Indispensable para el consumo del cliente, ya que este determina la aceptación o el rechazo 
del producto. El amarillo #5 o tartrazina es aceptado como aditivo para el uso en los alimentos 
por la FDA (Shafiur, 2002). 
1.10.1 Características 
Es un polvo brillante amarillo-naranja el cual es inodoro, estable en ácidos y soluble en 
agua. Su ingesta diaria permitida va desde 1 hasta 13mg/kg (Shafiur, 2002). 
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CAPÍTULO 2 
PROCESO DE ELABORACIÓN 
2.1 Introducción  
A continuación se describe la formulación inicial del producto, los prototipos y 
características tomadas en cuenta para la fórmula final y por consiguiente la estandarización 
del producto. 
 
2.2  Selección de Proveedores de Materias Primas 
 2.2.1   Aceite de Girasol 
Proveedor: La Fabril. La hoja de especificaciones se encuentra en el Anexo 1.1 
2.2.2   Condimentos 
Proveedor: Alitecno. Las especificaciones de ajo y cebolla se encuentran en el Anexo # 
1.2. 
2.2.3    Lecitina 
Proveedor: Quifatex. Las especificaciones de la lecitina están en el Anexo #1.3 
2.2.4    Proteína Aislada de Soya ISP 95%. 
Proveedor: Alitecno.  La hoja de especificaciones otorgada por Alitecno se encuentra 
en el Anexo 1.4 
2.2.5    Sorbato de Potasio 
Proveedor: La Casa de los Químicos, Anexo 1.5 
2.2.6    Zumo de Limón 
Se eligió el de marca Traverso. La ficha técnica se encuentra en el Anexo 1.6 
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2.2.7    Goma Xantan 
La Casa de los Químicos como proveedor de la Goma Xantan. La ficha técnica se 
encuentra en el Anexo 1.7 
2.2.8    Colorante 
Proveedor: La Casa de los Químicos. La ficha técnica se encuentra en el Anexo 1.8 
2.2.9 Sal 
Proveedor: Ecuasal. La ficha técnica se encuentra en el Anexo 1.9 
2.2.10 Envase  
  Proveedor: Alitecno. La ficha técnica se encuentra en el Anexo 1.10 
 
2.3 PROTOTIPOS 
2.3.1 Desarrollo de la Formulación Inicial 
Con el objetivo de obtener un producto con características similares a las de la 
mayonesa  tradicional se procedió a realizar varias formulaciones, en las que se variaron las 
proporciones de las materias primas utilizadas.  
Para obtener la formulación con la cual se empezaría a trabajar se basó principalmente en la 
consistencia que mostraban los diferentes prototipos; se prepararon muestras bases para 
obtener una mezcla inicial donde las variables eran porcentajes de agua, aceite y proteína de 
soya. Luego de conseguir la mezcla con una consistencia aceptable como se muestra en el 
prototipo 1, se procedió a adicionar lecitina de soya para que ayude a la emulsión de la salsa, 
además se agregó ácido cítrico y/o acético para ver el comportamiento de la emulsión. 
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A partir de los experimentos realizados  se estandarizó la cantidad de proteína, agua, aceite, 
condimentos y conservantes a utilizarse y se varió cantidades de zumo de limón y vinagre, y 
lecitina; a continuación se presentan las tablas de los ensayos: 
Tabla #3.1 Prototipo 1. 
Materia prima Cantidad (%) 
Mezcla 
Proteína de Soya 14 
 
76.3 
Agua 62.3 
Aceite 10 
Lecitina ---- 
Vinagre  4 
Zumo de limón 4 
Condimentos 5 
Aditivos y Conservantes 0.2 
 
Tabla #3.2  Prototipo 2 
Materia prima Cantidad (%) 
Mezcla 
Proteína de Soya 14 
 
76.3 
Agua 62.3 
Aceite 10 
Lecitina 1 
Vinagre  4 
Zumo de limón 4 
Condimentos 5 
Aditivos y Conservantes 0.2 
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Al adicionar lecitina en el prototipo 2 se observó como ésta influyó en la consistencia con 
respecto al prototipo 1, observando cómo mejoraba la emulsión. 
Tabla #3.3  Prototipo 3 
Materia prima Cantidad (%) 
Mezcla 
Proteína de Soya 14 
 
76.3 
Agua 62.3 
Aceite 10 
Lecitina 0.5 
Zumo de limón 8 
Condimentos 5 
Aditivos y Conservantes 0.2 
 
Tabla #3.4  Prototipo 4. 
Materia prima Cantidad (%) 
Mezcla 
Proteína de Soya 14 
 
76.3 
Agua 62.3 
Aceite 10 
Lecitina 0.5 
Vinagre 8 
Condimentos 5 
Aditivos y Conservantes 0.2 
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Se  observó que en los prototipos 3 y 4, el zumo de limón así como el vinagre influyeron en la 
consistencia del producto por lo que se tomaron en cuenta para controlar el pH. 
2.3.2 Prototipos Finales 
Para continuar con el estudio experimental se eligieron los prototipos 2, 3 y 4 que se 
muestran detalladamente a continuación. 
Tabla # 3.5. Prototipos finales. 
Ingredientes 
Cantidad (%) 
Prototipo 
2 
Prototipo 
3  
Prototipo 
4 
Proteína de soya 14 14 14 
Agua 62.3 62.3 62.3 
Aceite 10 10 10 
Lecitina 1 0.5 0.5 
Goma Xantan 0.1 0.1 0.1 
Sorbato de potasio 0.1 0.1 0.1 
Condimentos 2.5 2.5 2.5 
Sal 2.5 2.5 2.5 
Vinagre 4 --- 8 
Zumo de limón 4 8 --- 
Colorante 0.003 0.003 0.003 
 
2.4 DISEÑO EXPERIMENTAL 
Se realizó un diseño experimental completamente aleatorizado con modelo factorial 
3
2
,   donde los factores estudiados fueron el porcentaje de lecitina y tipo de acidulante (zumo 
de limón y vinagre); cada uno con tres niveles y tres repeticiones, y las variables de 
respuesta medidas fueron: pH, acidez y consistencia.  Los datos fueron evaluados con el 
análisis de varianza (ANOVA). 
Los prototipos que se utilizaron para el diseño experimental tuvieron las combinaciones 
presentadas en la Tabla 4.1. 
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Tabla # 4.1 Combinación de niveles para diseño experimental. 
 
En la Tabla 4.2 se presenta los resultados del análisis de varianza de la variable pH.  
Tabla #4.2 Resumen del Análisis de Varianza (ANOVA) para el pH de los 
tratamientos 
FV Gl SC CM Fc Ft (α=0.05) Ft (α =0,01)  
Total  26 0,0698          
Tratamientos  8 0,0641 0,008 25,464 2,51 3,71 ** 
Ácido 2 0,0464 0,023 73,729 3,16 5,09 ** 
Lecitina 2 0,0023 0,001 3,635 3,16 5,09 * 
Ácido x lecitina 4 0,01542 0,003 12,247 3,55 6,01 ** 
Error experimental  18 0,00567 0,0003        
* Significativa al 5% por la prueba F 
** Significativa al 1% por la prueba F 
 
Según el resumen del análisis de varianza (ANOVA) de la Tabla 4.2, se  observa  una 
diferencia con significancia al 1% entre los tratamientos además el ácido y la lecitina influyen 
significativamente en el pH de los tratamientos. Por otro lado  los  niveles del ácido influyen 
Tratamiento Lecitina (%) 
Ácido (%) 
Limón Vinagre Vinagre + Limón 
1 0.5 --- --- 8 
2 0.75 --- --- 8 
3 1 --- --- 8 
4 0.5 --- 8 --- 
5 0.75 --- 8 --- 
6 1 --- 8 --- 
7 0.5 8 --- --- 
8 0.75 8 --- --- 
9 1 8 --- --- 
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en los niveles de la lecitina y los niveles de la lecitina influyen sobre los niveles del ácido, por 
lo tanto la interacción de los dos influye en el pH de los tratamientos. 
En  la Tabla 4.3 se presentó el pH de los tratamientos. 
Tabla #4.3 pH de los tratamientos 
Tratamientos pH 
5 4.31    a 
6 4.30    a 
3 4.28    a 
1 4.27    a 
4 4.26    a 
7 4.21    b 
2 4.20    b 
8 4.19    b 
9 4.18    b 
Medias seguidas por la misma letra no difieren entre sí según la prueba de Tukey con significancia del 5 % 
 
Según estos resultados los tratamientos 5, 6, 3, 1 y 4 son estadísticamente iguales y los 
tratamientos 7, 2, 8 y 9 también son estadísticamente iguales. Entre los tratamientos 5, 6, 3, 1 
y 4, y los tratamientos 7, 2, 8, 9 existe diferencia significativa. Según las Normas 
microbiológicas de los alimentos en España  (Moragas, 2004) para la mayonesa el pH máximo 
es 4.2, consecuentemente, el mejor tratamiento es aquel que tiene el menor valor de pH por lo 
que según la Tabla  4.3 se pueden seleccionar los tratamientos  2, 8 y 9 porque presentan los 
menores pH y entre ellos no existe una diferencia significativa. 
Referente al pH, se acepta la Ha, que determina que si hubo diferencia significativa en el pH 
entre cada tratamiento realizado. En cuanto al  coeficiente de variación (CV), de este 
experimento se obtuvo un valor de 0.4181%, bastante aceptable para un experimento llevado a 
nivel de laboratorio. 
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A continuación en la Tabla 4.4 se presenta el análisis de varianza (ANOVA) para la acidez de 
los tratamientos. 
Tabla #4.4 Resumen del análisis de varianza (ANOVA) para la  acidez de los 
tratamientos 
FV gl SC CM Fc Ft (a=0,01   
Total  26 0,0934         
Tratamientos  8 0,0861 0,0108 26,7219 3,71 ** 
Ácido 2 0,0646 0,0323 80,1017 5,09 ** 
Lecitina 2 0,0099 0,0049 12,2529 5,09 ** 
Ácido x Lecitina 4 0,0117 0,0029 7,2665 6,01 ** 
Error experimental  18 0,0073 0,0004       
** Significativa al 1% por la prueba F 
 
Según el resumen del análisis de varianza (ANOVA), para la segunda variable medida 
acidez, de la Tabla 4.4, se  observa una diferencia significativa al 1% de probabilidad entre los 
tratamientos, así también el ácido y la lecitina influyen significativamente en la acidez de los 
tratamientos. Por otro lado los niveles de la lecitina influyen sobre los niveles del ácido y los 
niveles de ácido influyen sobre los niveles de la lecitina, por lo tanto la interacción de ambos 
influye en la acidez de los tratamientos.  
Por lo que el ácido, la lecitina y su interacción influyen en la acidez de los tratamientos.  
Tabla #4.5 Acidez de los tratamientos. 
Tratamientos Acidez 
9 0,455      a 
7 0.429    ab 
3 0.419    ab 
8 0.410    ab 
2 0.374      b 
6 0.315      c 
4 0.315      c 
1 0.309    cd 
5 0.306     cd 
Medias seguidas por la misma letra no difieren entre sí según la prueba de Tuckey con significancia del 5 % 
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Según los resultados obtenidos los tratamientos 9, 7, 3 y 8 no tienen una diferencia 
significativa entre ellos, tampoco en los tratamientos 7, 3, 8 y 2, ni en los tratamientos 6, 4, 1 y 
5 se encuentra una diferencia significativa por lo que son estadísticamente iguales. Los valores 
de acidez se basaron en la Norma Mexicana (NMX-F-021-S-1979) y se tomaron en cuenta los 
más altos, ya que al tener una mayor acidez el pH del producto va a disminuir. Por lo tanto se 
podría escoger entre los tratamientos 9, 7, 3 y 8.  
Se encontró diferencia significativa en la acidez, por lo que se acepta la Ha. Referente al CV, 
se obtuvo de este experimento se obtuvo un valor de 5.42%, bastante aceptable para un 
experimento llevado a nivel de laboratorio. 
 
A continuación, Tabla 4.6, se muestra el resumen del análisis de varianza (ANOVA) para la 
consistencia de los tratamientos. 
Tabla  #4.6  Resumen del análisis de varianza (ANOVA) para la consistencia de los 
tratamientos. 
FV gl SC CM Fc Ft (α=0.05) f (a=0,01 
 Total  26 109,470         
 Tratamientos  8 102,210 12,776 31,677 2,51 3,71 ** 
Ácido 2 82,190 41,095 101,888 3,16 5,09 ** 
Lecitina  2 12,821 6,410 15,893 3,16 5,09 ** 
Ácido x Lecitina  4 7,199 1,800 4,462 3,55 6,01 * 
Error  experimental  18 7,260 0,403       
 * Significativa al 5% por la prueba F 
** Significativa al 1% por la prueba F 
 
En el resumen del análisis de varianza (ANOVA) de la Tabla 4.6, para la tercera 
variable consistencia, se evidenció una diferencia significativa al 1% entre los tratamientos. 
  
25 
 
Además el porcentaje de lecitina, el tipo de ácido y la interacción de los mismos influye 
significativamente en la consistencia de los tratamientos.  
Para conocer la consistencia de la mayonesa tradicional se realizó un estudio de control, Tabla 
4.7, con la mayonesa Maggi, de la empresa Nestlé que se comercializa en el Ecuador desde 
1973 (Nestle, 2011).  
Luego de medir la consistencia de la mayonesa Maggi (4 determinaciones) con el 
consistómetro de Bostwick,  se obtuvo la media y se estableció como patrón el valor de 3.8 
cm/min. Sin embargo, se amplió el rango de 3.5 a 4.1 cm/min, ya que físicamente la 
consistencia de la salsa no tenía mayor variación en el rango escogido. 
Tabla #4.7 Control de consistencia de mayonesa Maggi 
Repetición 1 2 3 4 Media 
Consistencia 3.7 3.8 3.9 3.7 3.8 
 
Para la selección de los tratamientos en la Tabla 4.7 se presenta la consistencia de los 
tratamientos. 
Tabla #4.8 Consistencia de los tratamientos 
Tratamiento Consistencia (cm/min) 
1 8.50    a 
2 8.27    a 
3 8.10    a       
4  6.90    ab 
5  5.40    bc 
6  4.40    dc 
7  4.37    dc 
8 3.60    d 
9 3.50    d   
Medias seguidas por la misma letra no difieren entre sí según la prueba de Tuckey con significancia del 5 % 
Según estos resultados, se encuentra que son estadísticamente iguales entre ellos los 
tratamientos 1, 2, 3 y 4, los tratamientos 4 y 5, los tratamientos 5, 6, 7 y los tratamientos 6, 7, 
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8 y 9. En base al rango establecido de consistencia entre 3.5cm/min y 4.1cm/min para obtener 
un producto similar a la mayonesa, los tratamientos a escogerse fueron el 8 y el 9, ya que se 
encuentran dentro del rango determinado y son los más cercanos a la media obtenida de la 
mayonesa Maggy. 
En la Tabla 4.9 se puede observar una ponderación entre los diferentes tratamientos poniendo 
una calificación, en donde lo que mayor prioridad de selección fue del pH al que se le dio tres 
puntos, a la acidez dos puntos y a la consistencia un punto; y los tratamientos con valores más 
altos serían los mejores. Según los resultados se encontró que los tratamientos 8 y 9 tuvieron 
la calificación más alta y cumplieron con los requisitos para la acidez (NMX-F-021-S-1979), 
el pH (Norma Salvadoreña, NSO 67.62.02:10) y consistencia establecida experimentalmente 
al comparar con la mayonesa Maggi. 
 
Tabla #4.9 Ponderación de resultados entre tratamientos 
Tratamientos pH Acidez Consistencia TOTAL 
1 0 0 0 0 
2 3 0 0 3 
3 0 2 0 2 
4 0 0 0 0 
5 0 0 0 0 
6 0 0 0 0 
7 0 2 0 2 
8 3 2 1 6 
9 3 2 1 6 
 pH: 3ptos 
 Acidez: 2ptos 
 Consistencia: 1pto 
Para continuar con el análisis sensorial del producto, los tratamientos escogidos fueron el 8 y 9 
para de esta forma escoger cual será el prototipo final.  
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CAPÍTULO 3 
EVALUACIÓN SENSORIAL 
3.1 Introducción  
El análisis sensorial es una herramienta útil que se emplea en el control de calidad y en la 
aceptabilidad de un alimento; éste se ha definido como una disciplina científica que permite 
analizar las reacciones de las personas ante una o varias características percibidas en un 
alimento (Janacua, 2010). 
Para evaluar las respuestas sensoriales de los consumidores, se han desarrollado varios 
procedimientos, que describen como evaluar las propiedades organolépticas del producto. Las 
pruebas sensoriales se clasifican en tres métodos cada uno con objetivos diferentes 
descriptivo, discriminativo y afectivo (recopilados en las normas ISO y ASTM). 
Las pruebas discriminativas, se llevan a cabo con el fin de establecer si existe diferencia entre 
dos o más productos. Las pruebas más comunes son: Dúo – Trío, la A–No A y la prueba 
Triangular, siendo ésta última muy popular en la industria alimentaria (Noble et al., 1987). 
Por otra parte, las pruebas descriptivas tienen como objetivo encontrar un número de 
descriptores que contengan información sobre las características sensoriales del producto. En 
esta prueba se detectan los aspectos sensoriales cualitativos y cuantitativos del producto 
(Noble et al., 1987). 
Por último, las pruebas afectivas, son aquellas en donde el consumidor, expresa su reacción 
ante el producto, indicando si le gusta o disgusta, si lo acepta o lo rechaza, o si lo prefiere a 
otro. Una de las pruebas afectivas más empleadas es la de Preferencia Pareada por su aparente 
  
29 
 
facilidad de ampliación presentada en la Norma ISO 5495: 2005, sin embargo varios 
investigadores difieren de esta afirmación (Sung, 2009 y Lawless, 1999). 
Esta es la prueba aparentemente más sencilla, ya que cuenta con solo dos opciones de 
respuesta: Prefiere el producto A (PA) o Prefiere B (PB), siendo la misma de juicio forzado, 
en donde el catador se ve obligado a seleccionar una de las dos muestras (O’Mahony y col., 
2004), aún cuando no tenga una preferencia real por los productos; a este tipo de resultado se 
le denomina  respuestas con sesgo (O’Mahony, 1986; Ligget, R. y Delwiche, J. 2005), y se ha 
venido estudiando en los últimos años. 
Sin embargo, la prueba de preferencia por pares reporta algunos problemas asociados al diseño 
y al análisis de los resultados obtenidos, demostrando ciertas falencias, la más común es el 
reportar falsas preferencias (Sung, et al, 2011). Cuando  se evalúa la preferencia entre dos  
muestras con solo dos  opciones respuesta (PA y PB), suelen elegir una sobre otra, aún cuando 
las muestras sean iguales. Resultados similares se han obtenido en estudios con muestras 
placebos por Bárbara Álvarez en consumidores ecuatorianos; se comprobó que los 
consumidores emitían su juicio basándose en el tipo de pregunta y no en base a la muestra 
degustada, es decir, que se eligen  muestras que no se preferían realmente (Angulo, Ofelia y 
O'Mahony, Michael, 2009). Por lo tanto se recomienda que se debe añadir en la prueba de 
preferencia pareada una opción de “No preferencia’’ (NP), donde el consumidor reporte 
cuando no prefiere ninguna de las dos muestras como se realiza en este estudio. 
Esta problemática ha sido y es objeto de análisis por parte de la academia y la industria, ya que 
el resultado afecta directamente a la toma de decisión de la empresa. Una alternativa a esta 
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problemática, es el empleo de la prueba de preferencia pareada modificada, desarrollada por 
Michael O’Mahony, empleada en el proyecto actual. 
En este estudio se realizó una prueba afectiva de preferencia, empleando tres opciones de 
respuesta y el uso de muestras placebo, con el objetivo de determinar cuál de las dos muestras 
que se presentaron era la preferida a partir de diferentes concentraciones de lecitina (Tabla 
5.1). 
Tabla #5.1 Formulación final 1. 
Materia prima 
A (Prototipo 9) 
Cantidad (%) 
B (Prototipo 8) 
Cantidad (%) 
   
Proteína 14 14 
Agua 62.3 62.3 
Aceite 10 10 
Lecitina 1 0.75 
Zumo de limón 8 8 
Condimentos 4 4 
Otros 0.7 0.7 
 
3.2 Estudio de preselección de consumidores 
En el estudio participaron 100 adultos (F 52 y M 48) entre 18 y 53 años de edad, de la 
provincia de Pichincha, en la ciudad de Quito, Ecuador. A los cuales, se les realizó una 
encuesta, Anexo 2.1. Todos los encuestados afirmaron su consumo de productos como salsas y 
aderezos, seleccionando así a los potenciales consumidores de la salsa de estudio en el 
proyecto. 
  
31 
 
3.3 Estudio de pre selección del vehículo 
El vehículo (es un medio de prueba que se recomienda en alimentos que no pueden ser 
degustados directamente) que se debe utilizar para la evaluación sensorial del aderezo tipo 
mayonesa, debe permitir la apreciación del producto por parte de los jueces, evitando que su 
textura y sabor interfieran con las características de la salsa (Anzaldúa, 1994). 
Para ello, se realizó una encuesta para conocer en que alimento se apreciaba mejor la salsa, 
Anexo 2.2. Con la participación de 15 consumidores, se procedió a servir la salsa en dos 
vehículos;  vehículo 1: lechuga, vehículo 2: papa cocinada.  
Se obtuvo que de los 15 jueces, 9 prefirieron la salsa en lechuga y 6 prefirieron la salsa en 
papa. Por lo tanto, se concluyó que el vehículo a utilizarse para las pruebas sensoriales 
posteriores, era la lechuga. Resultado que fue corroborado por el estudio focal con los 
evaluados ya que se apreciaba mejor el sabor. 
  
3.4 Prueba de preferencia pareada con tres opciones de respuesta y empleando placebos. 
Se utilizó la prueba de preferencia que entre sus respuestas incluían la opción de “No 
preferencia”; esta prueba genera información que facilita la interpretación de los resultados 
finales; sin embargo, algunas investigaciones no están de acuerdo en incluir esta opción de 
respuesta en las evaluaciones de preferencia (Odesky, 1967), ya que el análisis estadístico se 
torna más complejo. 
Adicionalmente se emplearon muestras placebo; se conoce como efecto placebo al mecanismo 
por el cual el metabolismo responde a los pensamientos, sentimientos y expectativas de la 
persona (RAE, 2001). En análisis sensorial, el uso de estas muestras con estímulos idénticos 
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resulta una buena estrategia de prueba ya que, identifica las verdaderas preferencias de las 
muestras evaluadas. Cuando las frecuencias de preferencias de ambos productos evaluados son 
equivalentes pero difieren de las frecuencias reportadas con la condición placebo, es posible 
concluir que hay dos grupos demográficos de consumidores con preferencias diferentes 
(Alfaro-Rodríguez et al., 2007). 
3.4.1 Metodología         
Se evaluaron los dos mejores tratamientos de la salsa, prototipo 9, referido como A, y el 
prototipo 8, marcado como B, (Tabla 5.1), en las cuales se variaron el porcentaje de lecitina. 
Cada consumidor, evaluó cuatro muestras en diferentes combinaciones (Tabla 5.2).  
Se realizaron dos tipos de diseño de presentación de muestras, donde cada consumidor evaluó 
cuatro muestras en diferentes combinaciones (Diseño 1 y Diseño 2). De los 100 participantes 
50 evaluaron diseño 1 y los restantes el diseño 2. 
Tabla #5.2 Diseño del estudio sensorial 
Diseño  Número de diseño Código N 
1 (Placebo) 
1.1 A 25 
1.2 B 25 
 2 (Muestras diferentes) 
2.1 A+B 25 
2.2 B+A 25 
 
El primer diseño (1) de presentación de muestras tuvo 2 componentes, en los que se evaluaba 
muestras diferentes (A – B)  y su respectivo placebo (A-A') (B-B'). El 25% de catadores de los 
100 se le presentó el diseño 1.1, y el 25% restante el diseño 1.2. 
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Gráfico #2. Diseño de presentación de muestras. (Cada una con 1 par placebo)           
        
 
 
(a)                                      (b) 
Un segundo diseño (2) fue realizado, para corroborar la respuesta de los consumidor, donde se 
presentó el par A- B y B- A, respectivamente,  para analizar si el orden influía en la respuesta 
al momento de presentar el producto a los evaluadores. 
Gráfico #3. Diseño de presentación de muestras. (Con 2 pares diferentes)           
 
 
 
 
(a)                                 (b)            
*Todas las muestras fueron codificadas con cuatro dígitos aleatorios. 
 
3.4.2 Resultados  
Para evaluar los resultados obtenidos, se procedió a analizar estadísticamente los 
resultados con el software MINITAB versión 14.0. Se utilizó la prueba de Chi Cuadrado ( χ2), 
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que es una prueba que toma en cuenta la frecuencia esperada sobre la frecuencia encontrada, el 
valor alfa de estudio fue del 5%. El análisis estadístico ( χ2) difiere de lo referido en la Norma 
ISO 2859: 2009 de la tabla binomial, ya que ésta dice que debe utilizarse para hacer relación 
de dos muestras y no de tres. 
Las hipótesis consideradas fueron las siguientes: 
Ho: No hay diferencia significativa en la preferencia entre las muestras. 
Ha: Hay diferencia significativa en la preferencia entre las muestras. 
A continuación, en la Tabla 5.3, se presentan los resultados que arrojaron los veinticinco 
consumidores encuestados, integrando ambos diseños. 
 
Tabla # 5.3 Resumen de resultados de la influencia del uso de placebos (A-“A”) en los 
resultados (n=25) 
 
  DISEÑO 1.1     
  
 
PA PB NP Total 
MUESTRA 
 
12 5 8 25 
PLACEBO (A-“A”) 
 
9 8 8 25 
Resultados 
 
21 13 16 50 
χ2 1,12   p 0,57 
χ2: chi cuadrado 
p: probabilidad 
 
El valor p >0.05 nos refiere que nos hay diferencia en la respuesta de los consumidores al 
evaluar los dos placebos A-A; es decir que los evaluadores no fueron capaces de evidenciar 
que dos eran muestras iguales, sin embargo se encuentra una ligera tendencia hacia preferir el 
producto A. Este resultado es similar a los análisis reportados  por: Alfaro con consumidores 
mexicanos, Sung con coreanos, Álvarez con ecuatorianos y Angulo con americanos. 
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Tabla # 5.4 Resumen de resultados de la influencia del uso de placebo (B-“B”) en los 
resultados. (n=25) 
 
  DISEÑO 1.2     
  
 
PA PB NP Total 
MUESTRA 
 
10 11 4 25 
PLACEBO (B-
B”) 
 
7 6 12 25 
Resultados 
 
17 17 16 50 
χ2 6   p 0,05 
p: probabilidad 
χ2: chi cuadrado 
 
Al usar placebos B-“B”, se pudo observar que existe diferencia significativa en la respuesta de 
los consumidores (Tabla 5.4), esto explica cómo influye el orden de presentación al momento 
de hacer el estudio sensorial desde el punto de vista psicofísico. 
Esta valoración se sustenta en el Análisis Secuencial de la Sensibilidad (O`Mahony y Odbert, 
1985), el cual explica que la presencia de placebos, así como el orden de presentación influyen 
en las respuestas de los consumidores. 
Tabla # 5.5 Resumen de resultados de la influencia del uso de muestras placebos 
(A“A”+B“B”). (n=50) 
 
 
p: probabilidad 
χ2: chi cuadrado 
 
Los resultados muestran que al evaluar los dos placebos, (A-B) con (A-“A”) ó con (B-“B”), no 
se encontró una diferencia significativa en la respuesta de los consumidores al evaluar los dos 
placebos. 
Resultados  
 
PA  PB NP 
 
Total 
MUESTRAS    A-B 
 
22  16 12 
 
50 
PLACEBO  (A“A”-B“B”)   
 
16  14 20 
 
50 
Total 
 
38  30 32 
 
100 
χ2 3,08   p 0,21 
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A continuación, se presenta el análisis de resultados, Tabla 5.6, que evalúa el orden de 
presentación de los dos pares de muestra. 
Tabla # 5.6 Resumen de resultados de la consistencia de las respuestas del consumidor 
Consistencia A 16 
Consistencia B 4 
NP 7 
No hubo consistencia 23 
 
Al analizar los resultados, se encontró que de los 50 evaluadores, 27 personas fueron 
consistentes en su respuesta, es decir que al avaluar las muestras presentadas escogieron los 
dos pares de muestras iguales. 
Por lo que, para minimizar el sesgo en esta prueba se recomienda trabajar con 200 
consumidores, porque solo el 54% es consistente al escoger un producto.  
Con todos estos análisis se pudo determinar que la muestra A, con 1% de lecitina, es más 
preferida. 
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CAPITULO 4 
FORMULACIÓN Y ELABORACIÓN FINAL DEL PRODUCTO 
4.1 Descripción del Proceso a Nivel de Cocina Experimental  
4.1.1 Compra De Materias Primas 
Aceite de girasol, proteína de soya, agua, sal, zumo de limón, especias, conservantes. 
4.1.2 Pesaje 
Se pesan todas las materias primas, en proporciones según la formulación. 
4.1.3 Mezcla 
Se coloca la proteína de soya previamente pesada en un recipiente, luego se adiciona el agua 
para formar la mezcla.  
Se procede a incorporar los ingredientes tales como sal y demás condimentos a utilizarse 
4.1.4  Licuado  
A la mezcla anterior se la traslada al vaso de la licuadora. 
Posteriormente, se licua en una licuadora de 1.250 litros, con una potencia de: 600 vatios y 
una rotación: 3500 rpm. Poco a poco se añade el aceite de girasol hasta obtener una buena 
emulsión.  
4.1.5 Envasado 
Una vez terminado el licuado, se trasvasa a envases doy-pack metalizados de 210g. 
Inmediatamente, se sellan los envases y se etiqueta. 
  
39 
 
4.2 Descripción del Proceso a Nivel Semi-Industrial  
4.2.1 Compra de materias primas 
Entrega por parte de los proveedores de: aceite de girasol, proteína de soya, agua, sal, zumo de 
limón, especias, conservantes.  Materias primas que serán utilizadas en el proceso. 
4.2.2 Pesaje 
Se pesan todas las materias primas, en proporciones según la formulación. 
4.2.3 Mezcla 
Se combina la proteína de soya previamente pesada con agua. El recipiente debe ser lo 
suficientemente grande para poder mezclar e hidratar la proteína hasta que quede con una 
textura homogénea sin presencia de grumos. 
En otro recipiente se procede a incorporar los ingredientes tales como sal y demás 
condimentos a utilizarse. 
4.2.4   Licuado 
A la mezcla, proteína – agua, se la traslada al vaso de la licuadora. 
Se licua, mezclando los componentes líquidos, como el zumo de limón,  y sólidos, restantes en 
las mismas condiciones de velocidad. 
Poco a poco se añade el aceite de girasol hasta obtener una emulsión deseada en una licuadora 
semi-industrial con una capacidad de 8 litros, a una velocidad de 3500rpm por cinco minutos. 
Para obtener la textura deseada, se deja licuar por 8 minutos. 
4.1.6 Envasado  
Una vez terminado el licuado, se trasvasa a llenadoras previamente lavadas y desinfectadas.   
El aderezo tipo mayonesa se llena en envases doy pack de diferentes presentaciones. 
Inmediatamente, se cierran los envases. 
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Finalmente se etiqueta 
 
4.1.7 Almacenamiento 
El producto no necesita refrigeración si no ha sido abierto; sin embargo para asegurar 
su calidad se recomienda almacenarlo en refrigeración sin haberlo abierto. 
 
4.2 Formulación Final 
 Tabla #6.  Formulación final para la preparación de Aderezo Vegetal 
Ingredientes Cantidad (%) 
Proteína de soya 14 
Agua 62.3 
Aceite 10 
Lecitina 1 
Goma Xantan 0.1 
Sorbato de potasio 0.1 
Condimentos 2 
Sal 2.5 
Zumo de limón 8 
Colorante 0.003 
 
En la Tabla 6, se presenta la formulación a nivel semi-industrial del Aderezo Vegetal. 
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Diagrama de flujo # 1. Proceso de elaboración de Mayonesa Vegetal 
 
En el diagrama de flujo 1, se muestran las etapas del proceso de elaboración de la Aderezo 
Vegetal, en el cual se puede hacer un control de cada etapa evitando cualquier riesgo de 
contaminación y revalidar la inocuidad del producto. 
(Z) Zumo de limón 
(S) Sorbato de potasio 
(C) Condimentos 
(Ac) Aceite de Girasol 
(Gx) Goma Xantan  
(Cl) Color 
(L) Lecitina  
P2 
Pre-Mezcla   
 
Mezclado  
     (S) Proteína de soya                      
(W) Agua 
 
Recepción de Materia Prima 
Licuado  
Envasado 
Pesaje de las materias primas  
Pérdida X1 
Peso 4 
Peso 3 
Pérdida X2 
Cerrado 
Etiquetado 
Almacenado 
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4.3 Balance de materia para 2000g. 
 
 
 
 
P 1519g 
Pre-Mezcla  
 
 
Mezcla  
(Z) 160g Zumo de limón 
(A)2 g Sorbato de potasio 
(C) 90g Condimentos 
(Ac) 200g Aceite de Girasol 
(G) 2g Goma Xantan  
(Cl) 0.06g Colorante 
(L) 20g Lecitina  
 
280g. Proteína de soya  
1246g. Agua 
 
Recepción de Materia Prima  
Perdida X1 
Licuado  
Envasado 
Perdida X2 
Cerrado 
Etiquetado 
Almacenado 
  
43 
 
4.4.1   Balance pre mezcla  
 
 
S + W = P + X1 
280 + 1246 = 1519 + X1 
X1 = (280 + 1246) – 1519   
X1 = 7 g de pérdida  
 
4.4.2 Balance Mezcla 
 
 
 
 
 
 
 
  P2 + Z + A + C + Ac + G + Cl + L  = P3  
  1519 + 160 + 2 + 90 + 200 + 2 + 0.06 + 20 = P3 
  P3 = 1993.06 g 
X1 
P 280g. Proteína de soya  
1246g. Agua 
 
W 
S 
Producto (P3) 
Pre-Mezcla  
 
Producto 
Perdida  
(P2) Premezcla 1519g 
 
 
Mezcla 
(Z) 160g Zumo de limón 
(A) 2gSorbato de potasio 
(C) 90g Condimentos 
(Ac) 200g Aceite de Girasol 
(G) 2g Goma Xantan  
(Cl) 0.06g Color 
(L) 20g Lecitina  
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4.4.3 Balance Licuado  
 
 
 
  P3 = P4 + X2 
  1993.06 = 1987.54 + X2 
  X2 = 5,52 
 
4.4.4 Resultados  
El diagrama de bloques elaborado demuestra el seguimiento continuo del flujo de producción 
del Aderezo Vegetal, el cual facilita el control de cada etapa durante su procesamiento. 
El balance de materia realizado demuestra que las pérdidas durante el proceso de elaboración 
del aderezo vegetal son mínimas, del 1%. 
La mayor pérdida, se la encuentra en la elaboración de la pre-mezcla, sin embargo al ser un 
valor bajo, no existe necesidad en modificar el proceso. 
 
P4 
(P3)1993.06 g Mezcla 
Licuado  
Perdida (X2) 
Envasado 
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CAPÍTULO 5 
ESTUDIO DEL COSTO DE MATERIA PRIMA 
5.1 Costo de Materias Primas 
En la Tabla 7.1, se especifican los precios de las materias primas proporcionados según los 
proveedores: 
Tabla #7.1. Costos de Materias Primas 
Materia Prima Unidades 
Costo ( USD) 
por unidad 
Cantidad ocupada 
en la elaboración. 
Costo (USD) 1 kg de 
producto 
Cebolla en polvo Kg 7.70 0.010 0.08 
Ajo en polvo Kg 5.63 0.010 0.06 
Proteína de Soya Kg 4.25 0.140 0.60 
Aceite de Girasol L 1.30 0.100 0.13 
Sorbato de Potasio Kg 2.90 0.001 0.003 
Lecitina Kg 2.50 0.010 0.025 
Sal Kg 1.50 0.025 0.04 
Zumo de Limón L 1.90 0.080 0.20 
Goma Xantan Kg 8.93 0.001 0.009 
Agua Kg 0.01 0.635 0.006 
Colorante Kg 16.5 0.00003
 
0.0005 
TOTAL($) 1.01* 1.15 
* En la Tabla 7.1 se muestra la materia prima utilizada para obtener 1kg de producto, considerando 
el 1% de pérdidas durante su procesamiento. 
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Tabla #7.2. Costos de Material de Envase   
Material Unidad 
Costo 
(USD) 
Cantidad Ocupada en la 
elaboración 
Costo (USD) 1 kg 
de 
producto 
Envase Doy 
Pack 
Millar 
(1kg) 
150 1 unidad 0.15 
Etiqueta Unidad 0.05 4 0.20 
 TOTAL ($)  0.35 
 
Tabla #7.3. Costos de materias primas y materiales de envase 
Costos de Materias Primas $ 1.15 
Costos de Materiales de Envase  $ 0.35 
Total $ 1.50 
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A continuación, en la Tabla 7.4, se detallan los precios para un lote de producción, basándose 
en el balance de materiales. 
 
Tabla # 7.4 Costo de materias primas para 210g.  
Materia Prima Unidades Costo ( USD) 
Cantidad ocupada en 
elaboración. 
Costo (USD) 210 g de 
producto 
Cebolla en polvo Kg 7.7 0.002
 
0.020 
Ajo en polvo Kg 5.63 0.002 0.011 
Proteína de Soya Kg 4.25 0.030 0.127 
Aceite de Girasol L 1.30 0.020 0.026 
Sorbato de Potasio Kg 2.9 0.0002 0.0006 
Lecitina Kg 2.50 0.002 0.005 
Sal Kg 1.5 0.010 0.015 
Zumo de Limón L 1.9 0.020 0.040 
Goma Xantan Kg 8.93 0.0002 0.002 
Agua Kg 0.01 0.132 0.001 
Colorante Kg 16.5 0.0000063
 
0.001 
TOTAL($) 0.22 0,25 
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Tabla #7.5. Costos de Material de Envase 
Material Unidad 
Costo 
(USD) 
Cantidad Ocupada en la 
elaboración 
Costo (USD) 210 g 
de 
Producto 
Envase Doy 
Pack 
Millar 
(250g) 
150 1 unidad 0.15 
Etiqueta Unidad 0.05 1 unidad 0.05 
 TOTAL ($)  0.20 
 
Tabla #7.6. Costos de materias primas y materiales de envase 
Costos de Materias Primas $ 0.25 
Costos de Materiales de Envase $ 0.20 
Costos Totales $ 0.45 
 
El costo de materiales por envase de producto de 210g es de $ 0.45 como se lo muestra en la 
Tabla 7.6. 
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CAPÍTULO 6 
ESTUDIO DE MERCADO 
6.1 Grupo Objetivo 
Esta salsa tipo mayonesa fue probada en compradores de ambos sexos, en edades 
comprendidas entre 15 – 55 años; sin descartar que el producto sea extendido a personas 
menores de 15 años  y mayores a 55 años. 
Enfocamos el producto a todo tipo de consumidor y nos diversificamos también a nuevos 
mercados direccionado a personas cuya dieta no incluye huevo debido a  que son alérgicas a 
las proteínas del mismo; también a personas que no consumen productos que contengan en su 
formulación  ingredientes de origen animal o a su vez que deseen reducir la ingesta de grasas 
en su dieta. 
6.1.1 Tamaño del mercado  
Considerando que la aceptabilidad del producto fuese 59% (pregunta 5), mas la 
información obtenida del estudio de mercado (pregunta 3 y 4), y con los datos de población de 
Pichincha, proporcionados por INEC, para el target encontrado (pregunta 13), se estima que el 
mercado potencial de este producto en Pichincha seria de 531.904 kg/mes. 
 
6.2 Diseño de la investigación 
Se realizó una encuesta para conocer la posible aceptación de una salsa tipo mayonesa, 
mediante las tendencias de consumo de salsas y acompañantes de comida.   
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6.2.1 Marco muestral 
Se realizaron 30 encuestas piloto, anexo 3.1, donde se estableció el marco muestral (n) 
que determinó un total de 114 encuestas formales a realizarse, que se hicieron a personas del 
target establecido anteriormente. El nivel de confianza de la encuesta fue de 92%.  
La fórmula utilizada fue la siguiente (“Investigación cualitativa & Investigación 
cuantitativa”): 
 
Donde: 
n = tamaño de la muestra 
z = desviación estándar 
p = probabilidad de ocurrencia 
q = probabilidad de no ocurrencia 
e = error muestral. 
 
Se trabajó con probabilidades de ocurrencia de un 60%, debido a que de un total de 30 
encuestas, 18 personas respondieron que sí comprarían y consumirían una salsa tipo mayonesa 
exenta de huevo y baja en grasa. El error muestral utilizado fue de 8%, por tanto como 
resultado se debían realizar 114 encuestas, sin embargo se realizaron 150 encuestas al grupo 
objetivo. 
6.2.2 Características de la encuesta 
Se elaboró una encuesta con 13 preguntas siendo todas de respuesta obligatoria. Fue 
realizada a través de una página de internet, gracias a este medio las encuestas se hicieron 
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privadas y para la comodidad del encuestado éstas podían ser respondidas sin presión por 
tiempo y en cualquier momento mientras estuvo publicada la encuesta; además se facilitó la 
difusión de la misma a diversos contactos quienes pertenecían al grupo objetivo antes ya 
establecido y descrito. 
El Link de la encuesta fue (Anexo #3.2):  
http://www.encuestafacil.com  01/Nov/2010 – 30/Nov/2010 
 
6.3 Análisis de Resultados  
En los siguientes gráficos se demuestran los análisis y tabulaciones que se realizan en las 
encuestas realizadas. 
6.3.1 Pregunta 1. 
Gráfico #4: ¿Consume Mayonesa? 
 
Interpretación: El 86% de los encuestados respondieron que si consumen mayonesa. Quienes 
respondieron afirmativamente continuaron con la encuesta, quienes respondieron que no 
finalizan la encuesta. 
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6.3.2 Pregunta 2. 
Gráfico #5: ¿Qué tipo de Mayonesa consume? 
 
Interpretación: Se observa que la mayonesa normal sigue siendo la preferida por los 
consumidores (75%), sin embargo, por problemas de salud o simplemente por cuidado de la 
misma el consumo de productos light va incrementando en nuestra población (Hoy, 2009). 
 
6.3.3 Pregunta 3.  
Gráfico #6: ¿Con qué frecuencia consume? 
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6.3.4 Pregunta 4 
Gráfico #7: ¿Qué cantidad consume? 
 
Interpretación preguntas 3 y 4: Los resultados demostraron que un gran porcentaje de 
los encuestados consumen mayonesa por lo menos una vez al mes y que la mayoría de las 
personas, según los datos tabulados, consumen mínimo una cucharadita (7 gramos del 
producto). 
 
 6.3.5 Pregunta 5 
Gráfico #8: ¿Consumiría un producto similar a la mayonesa sin huevo? 
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6.3.6 Pregunta 6 
Gráfico #9: ¿Consumiría un producto con similares características a la mayonesa con proteína 
de soya? 
 
Interpretación pregunta 5 y 6: Con estos resultados se puede definir que un alto porcentaje de 
las personas encuestadas se encuentran abiertas a consumir un producto similar a la mayonesa 
habitual pero a base de proteína de soya y/o exenta de huevo. Hay que tomar en cuenta que 
este valor crecería  por la gente que todavía tiene dudas sobre su consumo. 
 
6.3.8 Pregunta 7 
Gráfico #10: ¿Cambiaría su consumo habitual de mayonesa por un producto similar con bajo 
contenido graso? 
 
Interpretación: Se observa que el 75% de personas están dispuestas a consumir un 
producto con bajo contenido graso. 
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6.3.8 Pregunta 8 
Gráfico #11: ¿Cuáles son sus razones por las que no le atraería el producto? 
 
Interpretación: A pesar de que todos quienes respondieron esta pregunta consumen mayonesa 
el principal limitante para no consumir una salsa análoga sería que el sabor no sea similar a la 
mayonesa tradicional ie. presente sabor a soya. 
 
6.3.9 Pregunta 9 
Gráfico #12: ¿En qué presentación le gustaría encontrar en el mercado dicho producto? 
 
Interpretación: El 29% de los encuestados respondieron que la presentación que más les atrae 
es la de 200g. Este resultado concuerda con la presentación que comúnmente se encuentra en 
el mercado. 
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6.3.10 Pregunta 10 
Gráfico #13: ¿Qué precio estaría dispuesto a pagar por la presentación que escogió en la 
pregunta 9 
 
Interpretación: El 27% de los encuestados estarían dispuestos a pagar entre 1.25 usd – 
1.50 usd, sin embargo un 26% podría adquirir el producto por un mayor precio, 1.51 usd – 
1.75 usd. 
 
6.3.11 Pregunta 11 
Gráfico #14: ¿Qué opinión le merece: salsa tipo mayonesa a base de proteína de soya, exenta 
de huevo y baja en grasas? 
 
Interpretación: Esta pregunta se realizó con el afán de verificar la aceptación que el 
producto tendría luego de haber conocido sus cualidades.  
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Se observó que la introducción de una nueva salsa en el mercado resultaría aceptable en un 
74%. Esta pregunta también corrobora las respuestas de las preguntas 5, 6 y 7.  
 
6.3.12 Pregunta 12 
Gráfico #15: Género 
 
Interpretación: La mayoría de las personas encuestadas fueron mujeres (57%) debido a 
que son quienes frecuentan tiendas y supermercados. 
6.3.13 Pregunta 13 
Gráfico #16: Edad 
 
Interpretación: El rango de edades de los encuestados está dentro del mercado meta, 
establecido entre 15 y 55 años. La mayor participación se observo en los rangos de 21 a 30 
años.
GÉNERO 
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CAPÍTULO 7 
COMPOSICIÓN FINAL DEL PRODUCTO Y COMPATIBILIDAD 
 
7.1 Composición y Especificaciones del Aderezo 
7.1.1Análisis del Producto 
Los analisis realizados permitiran determinar la composicion final del producto que se está 
elaborando, los procedimientos utilizados son los de la “Association of Official Analytical 
Chemists” (AOAC).  
Los análisis realizados a la salsa tipo mayonesa se encuentran en la Tabla 8, los datos 
expresados  son el promedio de las pruebas realizadas por duplicado.  
 
Tabla #8. Composición del Aderezo Vegetal. 
Análisis Método Resultado (%) 
Acidez AOAC 935.57 0.36 
Ceniza  AOAC 930.35(D) 2.40 
Carbohidratos  Por diferencia 0.4 
Grasa Total   AOAC 950.54  
Humedad ISO 1442:199  
pH  AOAC 981.12 4.18 
Proteína AOAC 935.58 9.3 
Fibra NMX-F-090-1964 0 
Sodio  COVENIN 1993-81 0.81 
AOAC: Association of Official Analytical Chemists  
ISO: International Organization for Standardization  
COVENIN: Norma Venezolana 
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7.2 Vida Útil.  
7.2.1 Definición 
Generalmente se define como el tiempo en el cual el producto resulta deseable para su 
consumo; sin embargo los criterios de aceptabilidad pueden variar en algunas ocasiones 
debido a diversos factores que acompañan el proceso alimentario como por ejemplo: 
presentación, almacenamiento, transporte, distribución, venta y manipulación por parte del 
consumidor.  
Para evaluar el tiempo de vida útil se debe medir  la velocidad en la que el alimento cambia 
algún atributo de calidad y se refleja en las propiedades intrínsecas del mismo como: 
cualidades organolépticas, valor nutritivo e inocuidad. (Bello, 2000) 
 
7.3 Estabilidad 
7.3.1 Prueba de Estabilidad  
Para realizar el estudio de vida útil del producto se tomó en cuenta el recuento 
microbiano.  
7.3.2 Determinaciones Realizadas al Producto:  
7.3.2.1 Recuentos Microbiológicos:    
 Recuento Total de bacterias 
 Recuento de mohos 
 Recuento de levaduras 
 Recuento de coliformes totales 
 Recuento de E.Coli  
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 7.3.3 Requisitos microbiológicos según la Norma INEN 
 Tabla #9: Requisitos Microbiológicos 
Requisitos n M M c Método de ensayo 
Recuento de mo´s mesófilas ufc/g 3 5.0 x 10
2 
1,0 x 10
3
 1 NTE INEN 1529-5 
Coliformes NMP/g 3 < 3 .. 0 NTE INEN 1529-6 
Coliformes fecales NMP/g 3 < 3 .. 0 NTE INEN 1529-8 
Estafilococos coagulasa positiva ufc/g 3 < 1,0 x 10
2 
.. 0  
Recuento de mohos y levaduras ufc/g 3 2,0 x 10
1 
5.0 x 10
1
 1 NTE INEN 1529-10 
Salmonella/25 g 3 ausencia Ausencia 0 NTE INEN 1529-15 
 
7.3.4 Resultado. 
Los resultados obtenidos según el Laboratorio de Microbiología de la Universidad 
Central del Ecuador, certifican la inocuidad del aderezo por dos meses después de la fecha de 
elaboración Anexo 4.1. 
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7.4 Producto – Empaque 
7.4.1 Características del Empaque 
Las funciones tradicionales que se le asignan a un envase son: proteger, informar y 
atraer. Sin embargo, en el caso de los productos alimenticios consiste en asegurar  que el 
envase proteja  y mantenga al producto en óptimas condiciones para que el producto envasado 
goce de buenas condiciones  durante el almacenamiento.  
La compatibilidad recipiente – producto, es sumamente  importante ya que además de 
mantener la integridad física y microbiológica del producto, no debe causar alteraciones en las 
características organolépticas del alimento que lo contiene  (Sánchez, 2003). 
Para envasar el aderezo vegetal, el empaque utilizado fue una bolsa flex – up, metalizada con 
válvula. Éste tiene una película multicapa laminada, metalizada, que ofrece ser barrera contra 
la humedad y proteger del oxigeno al producto (Alico, 2011). 
Las materias primas utilizadas para la elaboración de este envase, cumple con las regulaciones 
establecidas por la FDA, en la que se asegura que no presenta ningún tipo de reacción 
secundaria en el producto empacado (Alico, 2011). 
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CAPÍTULO 8 
SITUACIÓN LEGAL 
8.1 Registro Sanitario. 
El registro sanitario para alimentos procesados o aditivos, productos naturales 
procesados, cosméticos, productos higiénicos o perfumes, y plaguicidas será otorgado por el 
Ministerio de Salud Pública, a través del Instituto Nacional de Higiene y Medicina Tropical 
Leopoldo Izquieta Pérez (INHMT “LIP”, 2010). 
El proceso del Registro Sanitario cumple con la responsabilidad de preservar la salud de la 
población garantizando la calidad integral de los productos que se aprueban para su consumo. 
Para obtener el Registro necesario es necesario llenar y entregar al INHMT L. Izquieta Pérez 
los siguientes formularios: 
 Formulario de Solicitud Productos Alimenticios Anexo 5.1 
 Formato análisis previos Anexo 5.2 
Los valores a pagarse para la adquisición del Registro Sanitario van a depender de la categoría 
de industria. En la siguiente tabla se muestran los precios establecidos por INHMT (INHMT, 
2010). 
Tabla # 10. Tasas de Inscripción de registro de alimentos. 
Categorías Inscripciones 
Extranjeros $ 781.20 
Industrias $ 617.40 
Pequeña Industria $ 294 
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8.2 Requisitos para Inscripción de productos nacionales (INHMT, 2010). 
8.2.1 SOLICITUD dirigida al Director General de Salud, individual para cada producto 
sujeto a Registro Sanitario. 
8.2.2 PERMISO DE FUNCIONAMIENTO: Actualizado y otorgado por la Autoridad de 
Salud (Dirección Provincial de Salud de la jurisdicción en la que se encuentra 
ubicada la fábrica); (Original a ser devuelto y una copia).  
8.2.3 CERTIFICACION OTORGADA POR LA AUTORIDAD DE SALUD 
COMPETENTE de que el establecimiento reúne las disponibilidades técnicas para 
fabricar el producto. (Original a ser devuelto y una copia); (Corresponde al acta 
que levanta la Autoridad de Salud una vez que realiza la inspección del 
establecimiento). 
8.2.4 INFORMACION TECNICA RELACIONADA CON EL PROCESO DE 
ELABORACION Y DESCRIPCION DEL EQUIPO UTILIZADO. 
8.2.5 FORMULA CUALI-CUANTITATIVA: Incluyendo aditivos, en orden decreciente 
de las proporciones usadas (en porcentaje referido a 100 g. ó 100 ml.). Original. 
8.2.6 CERTIFICADO DE ANALISIS DE CONTROL DE CALIDAD DEL 
PRODUCTO: Con firma del Técnico Responsable. Original. (Obtenido en 
cualquier Laboratorio de Control de Alimentos, incluidos los Laboratorios de 
Control de Calidad del Instituto de Higiene "Leopoldo Izquieta Pérez"). 
8.2.7 ESPECIFICACIONES QUIMICAS DEL MATERIAL UTILIZADO EN LA 
MANUFACTURA DEL ENVASE. (Otorgado por el fabricante o proveedor de los 
envases). Con firma del Técnico Responsable. Original. 
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8.2.8 PROYECTO DE ROTULO A UTILIZAR POR CUADRUPLICADO: Dos 
Originales. 
8.2.9 INTERPRETACION DEL CODIGO DE LOTE: Con firma del Técnico 
Responsable. LOTE: Una cantidad determinada de un alimento producida en 
condiciones esencialmente iguales. CODIGO DE LOTE: Modo Simbólico (letras o 
números, letras y números) acordado por el fabricante para identificar un lote, 
puede relacionarse con la fecha de elaboración. 
8.2.10 PAGO DE LA TASA POR EL ANALISIS DE CONTROL DE CALIDAD, 
PREVIO A LA EMISION DEL REGISTRO SANITARIO: Cheque certificado a 
nombre del Instituto de Higiene y Malaria Tropical "Leopoldo Izquieta Pérez" por 
el valor fijado en el respectivo Reglamento. 
8.2.11 DOCUMENTOS QUE PRUEBEN LA CONSTITUCION, EXISTENCIA Y 
REPRESENTACION LEGAL DE LA ENTIDAD SOLICITANTE, cuando de 
trate de persona jurídica. Original. 
8.2.12 TRES (3) MUESTRAS DEL PRODUCTO ENVASADO EN SU 
PRESENTACION FINAL Y PERTENECIENTES AL MISMO, LOTE. (Para 
presentaciones grandes, como por ejemplo: sacos de harina, de azúcar, jamones, 
etc., se aceptan muestras de 500 gramos cada una, pero en envase de la misma 
naturaleza). 
8.2.13 FACTURA A NOMBRE DEL INHMT 
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8.3 Etiquetado 
8.3.1 Información 
Para etiquetar el producto se basó en la Norma INEN 1334-2:2008. Rotulado de productos 
alimenticios para consumo humano. Parte 2. Rotulado Nutricional. Requisitos. Además de la 
Norma Codex para etiquetado. 
1. Nombre comercial del producto. 
2. Listado de ingredientes 
3. Contenido Neto 
4. Fecha de elaboración y vencimiento. 
5. Nombre y dirección del fabricante. 
6. País De origen. 
7. Modo de empleo e instrucciones para la conservación. 
8. Lote de fabricación 
9. Etiquetado nutricional 
10. Registro Sanitario. 
Fuente: Codex, 2010. 
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8.3.2 Diseño del logotipo  
8.3.2.1 Logotipo 
A continuación se presenta el logotipo de la Mayonesa Vegetal. 
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8.3.2.2 Etiqueta Nutricional 
A continuación, se muestra la etiqueta nutricional del producto, la que contiene los 
porcentajes que aporta la mayonesa vegetal rigiéndose a la Norma  INEN de Rotulado de 
productos alimenticios para consumo humano.  
 
Información Nutricional 
Tamaño por porción    1cda. (14g) 
 
Cantidad por porción 
Energía 83.6 kJ  (20 Cal) 
Energía de grasa 56.43kJ (15 Cal) 
 
% Valor Diario * 
Grasa Total 1.5g                            2% 
Colesterol  0mg                           0% 
Sodio 115mg                                5% 
Carbohidratos Totales 0g          0% 
Proteína  1g 
 
 Porcentajes de Valores Diarios basados en una 
dieta de 8500 kJ (2 000 calorías) 
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CAPÍTULO 9 
GESTIÓN DE CALIDAD Y SEGURIDAD ALIMENTARIA 
9.1 Inocuidad Alimentaria 
“Existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento 
acceso físico y económico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus 
necesidades alimenticias y sus preferencias en cuanto a los alimentos a fin de llevar una 
vida activa y sana ” (Cumbre Mundial sobre la Alimentación, 1996)  
 
Las enfermedades que trasmiten los alimentos son de gran importancia para la salud, ya 
que miles de personas enferman por ingerir alimentos insalubres. Entonces, la inocuidad 
alimentaria garantiza al consumidor toda seguridad posible de los alimentos en la cadena 
alimenticia, desde la producción hasta el consumo (OMS, 2010). 
Para ello se recomienda establecer programas de análisis de peligros, que es una disciplina 
emergente para prevenir los riesgos o reducir a un grado aceptable y van a depender del grado 
de control que ejerzan los productores, elaboradores y demás encargados del control de los 
alimento  (FAO, 2002). 
Con el objetivo de mejorar la inocuidad alimentaria es importante aplicar análisis de peligros y 
de puntos críticos de control (APPCC) ya que es una herramienta eficaz para asegurar la 
inocuidad de los alimentos y por ende la aptitud para el consumo humano. No obstante, se 
necesita establecer prerrequisitos obligatorios como son: Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) (FAO, 2004). 
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9.2 Procedimientos operativos Estandarizados de Saneamiento. (POES) 
En la planta procesadora de una industria alimenticia, el mantenimiento de la higiene es 
elemental para asegurar la inocuidad de los productos que se elaboren ahí.  Por eso es 
necesario implementar una manera segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento, 
que describan métodos a ser cumplidos por el establecimiento diariamente.  
La aplicación de POES es un requerimiento previo a la implementación de demás sistemas de 
calidad y se siguen ciertos procedimientos que se integran en las BPM’s como ejemplo, la 
capacitación de personal (Serra, 2004).  
Además debe contener los procedimientos de limpieza y desinfección con los siguientes 
datos (Serra, 2004): 
 Procedimientos de limpieza y desinfección. Antes, durante y después de la 
producción. 
 Frecuencia para la ejecución de los procedimientos. 
 Identificación del responsable. 
 Vigilancia de la ejecución de los procedimientos. 
 Acciones correctivas, si no se logra prevenir la contaminación.    
Etapas POES 
9.2.1 Pre – operacional: Desarrollar procedimientos detallados para evaluar la 
efectividad de las POES. 
9.2.2 Post - operacional: Especificar el método, frecuencia y proceso de mantención de 
datos. 
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9.3 Buenas Prácticas de Manufactura. 
Para cumplir con lo concerniente a las BPM y garantizar la inocuidad de un producto es 
preciso tomar en cuenta los lineamientos en cuanto a la infraestructura y  los siguientes 
programas: 
 Plan de Saneamiento:  
o Programa de Limpieza y desinfección. 
o Programa de residuos sólidos. 
o Programa de Control de  plagas. 
 Programa de Capacitación. 
 Programa de Control de Proveedores. 
 Programa de Mantenimiento. 
 Programa de Aseguramiento de calidad. 
 Programa de Control de procesos. 
 Programa de Trazabilidad. 
 
Dichos programas sirven para prevenir y vigilar todas las operaciones, teniendo un manejo 
completo de las actividades relacionadas con la elaboración de los alimentos (Salgado, 2006). 
9.3.1 Personal 
 Se debe resaltar la importancia que tiene el personal en los procesos de manufactura del 
producto. Por ello se debe vigilar el formulario de control de de personal, Anexo 6.1 
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9.3.2 Aseo Personal 
Se enfatiza la higiene del personal encargado de manipular los alimentos ya que si no 
se establecen medidas de control, éstos serán la fuente directa de contaminación de los 
alimentos.  
Quienes estén encargados de manipular alimentos, deben mantener un alto grado de higiene 
(Díaz, 2009): 
 Baño diario.  
 Lavado de manos. 
 Retirarse cualquier accesorio y artículo  personal previo a entrar a la planta. 
 Mujeres: Recogerse el  cabello. 
 Hombres: Si hubiere barba, deben afeitarse o utilizar tapabocas.  
Los mismos deben tener un control de los servicios sanitarios que utilizan, para de esta manera 
también evitar cualquier contaminación, Anexo 6.2 
9.3.3 Estado de Salud 
La empresa debe asegurarse que el personal no padezca ni sea portadora de alguna 
enfermedad que pueda transmitirse a través de los alimentos, ni tengan acceso a áreas de 
manipulación alimenticia.  Además, se deben tomar medidas para que el personal afectado 
comunique a sus superiores sobre su estado de salud; se debe reportar inmediatamente si se 
presenta uno de los siguientes síntomas y se registrará Anexo 6.3 (Díaz, 2009): 
 Ictericia 
 Diarrea 
 Vomito 
 Fiebre 
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 Dolor de garganta 
 Lesiones en la piel 
 Secreción de líquidos por oídos, ojos y/o nariz. 
9.3.4 Comportamiento 
       El personal que labora en la empresa debe evitar prácticas como (Díaz, 2009): 
 Fumar 
 Escupir 
 Comer o masticar chicle. 
 Salir con el uniforme de trabajo a zonas distintas del área de manufactura. 
 Guardar ropa y otros objetos donde los alimentos estén expuestos. 
9.3.5 Uniformes 
 Se establece que el personal debe acatar los siguientes puntos (Noboa, 2002): 
 Emplear el uniforme para su respectiva función. 
 Usar la vestimenta completa que incluye: camiseta, pantalón jean, botas de 
caucho y cofia. Tapabocas en el caso de hombres con barba. 
 Usar el delantal plástico cuando se realice cualquier tipo de lavado. 
 El uniforme no debe ser empleado fuera del ambiente de trabajo. 
 No puede ingresar si no cuenta con la vestimenta completa. 
9.3.6 Capacitaciones 
 Toda persona que ingrese a trabajar en la planta debe seguir una capacitación continua, 
por lo que trimestralmente los empleados reciben charlas de capacitación según las 
necesidades que surjan y con diferentes temas de interés relacionados con la industria 
alimentaria. El encargado de dirigir la capacitación con el fin de asegurar los procesos 
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asignados, los cuales van desde procesos específico, aseo personal, normas hasta precauciones 
y procedimientos en casos de emergencia; y los resultados se verán durante el procesamiento y 
la manipulación de los procesos de elaboración. Se deberá llenar los formularios presentes en 
el Anexo 6.4 (Noboa, 2002). 
9.3.7 Instalaciones y terreno 
 Las instalaciones estarán diseñadas, de manera que durante todo el proceso de 
manipulación y producción no exista contacto entre operaciones, cumpliendo con los 
requisitos de (Noboa, 2002):  
 Riesgo de contaminación 
 Correcta distribución de las áreas permitiendo limpieza, desinfección y 
mantenimiento apropiado. 
 Que las superficies y materiales a utilizar con los alimentos sean de fácil limpieza y 
desinfección. 
 Efectivo control de plagas. 
9.3.8 Condiciones de áreas de producción 
 Todas las áreas de producción tienen que cumplir con requisitos necesarios para el 
correcto desempeño de la producción, facilitando todos los procesos previos y posteriores al 
producto final (Noboa, 2002): 
 La edificación debe tener espacio suficiente para los equipos, para el 
mantenimiento y el libre movimiento de los empleados y el producto a  través 
de la planta. Así también como protección de insectos, roedores y otros 
elementos externos. 
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 Las áreas de procesamiento deben seguir un flujo de producción desde 
recepción de las materias primas hasta el producto terminado.  El cual evitará 
cualquier tipo de contaminación cruzada por maquinaria, personal y hasta 
corrientes de aire. 
 Los pisos, paredes y techos deben estar construidos  de manera que sea fácil su 
limpieza y mantenimiento, en las áreas críticas la unión pared y piso debe ser 
cóncava para evitar acumulación de residuos; así también como las paredes que 
no terminan en unión con el techo deben poseer un ángulo para evitar la 
acumulación de polvo.  
 Las ventanas  y aberturas deben ser en pendiente para no usarlas como estantes 
y evitar la acumulación de polvo, así también es preferible que las ventanas no 
posean marcos de madera que puedan desprender partículas y si tiene 
comunicación al exterior deben tener protección contra insectos. En áreas de 
mayor riesgo evitar puertas y ventanas de acceso directo o en todo caso puertas 
de cierre automático para que permanezcan cerradas. 
 En caso de haber estructuras complementarias sobre líneas de producción debe 
existir elementos de protección con barreras a cada lado y evitar la caída de 
objetos y materiales extraños. 
 Las instalaciones eléctricas deben ser abiertas y adosadas las terminales a la 
pared o techos, evitando cables colgantes sobre los procesos. 
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 Las tuberías (agua, vapor y otros) deben estar identificados según la Norma 
INEN en lugres visibles. 
 Las fuentes de luz deben estar protegidos para evitar contaminación en caso de 
que se rompan. 
 Los sistemas de ventilación deben ser adecuados para evitar la contaminación 
del producto, deben estar recubiertas de material no corrosivo y ser removibles 
para permitir su fácil limpieza (Noboa, 2002).  
9.3.9 Limpieza y desinfección 
El programa de limpieza y desinfección es fundamental  para eliminar la suciedad y 
residuos que puedan contener microorganismos que contaminen y dañen al producto.  
Para ello se cuenta con un procedimiento de limpieza para realizarlo al finalizar cada 
producción y con formularios de limpieza y desinfección, Anexo 6.5. 
 El personal dispondrá de lugares de lavado en zonas principales.  
 Se quitarán los residuos sólidos de las superficies de los equipos y demás 
utensilios utilizados para la producción.  
 Posteriormente, se prepara la solución de detergente con agua; el agua utilizada 
es potable, que cumple con las características especificadas en la Norma INEN.  
 Se enjuaga para quitar los residuos de detergente.  
 Luego se utiliza desinfectante, en este caso amonio cuaternario, que es 
considerado como un potente desinfectante ya que elimina bacterias Gram-
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positivas y Gram-Negativas; además es poco corrosivo y no es tóxicos (Rueda, 
2001). 
 Se enjuaga nuevamente. 
 Sin embargo, al comenzar la jornada de trabajo, se enjuagan los equipos con 
agua a presión para eliminar cualquier polvo que pueda haberse depositado la 
noche anterior.  
9.3.10 Control de plagas y Contaminantes químicos 
Todo planta de procesamiento de alimentos debe cumplir un sistema de control de plagas 
como insectos, roedores, aves entre otros. Se debe implementar un control específico, el cual 
puede ser realizado por una empresa especializada o por la misma y de esto se llevará un 
registro del control que se hace declarando las fechas de control, Anexo 6.6. 
La empresa se encarga de hacer cumplir las normas de control en donde se permite usar 
cualquier método físico en el interior evitando cualquier riesgo inocuo sobre el producto y en 
el exterior se puede usar también métodos químicos y físicos como trampas en las esquinas, 
que eviten las plagas que puedan existir (Noboa,2002). 
9.3.11 Control de proveedores 
Basado en el Decreto Ejecutivo de BPM el control cumplirá los siguientes requisitos: 
 No se aceptará ninguna materia prima e ingrediente contaminado o en estado de 
descomposición que se encuentre fuera de los niveles aceptables para su 
procesamiento. 
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 La recepción de las materias primas e ingredientes se lo realizará en lugares 
separados a la elaboración del producto, para evitar cualquier tipo de 
contaminación. 
 Las materias primas e ingredientes serán almacenados en bodegas limpias y 
secas que van a impedir el deterioro o daño en estos.                                                      
 El agua a utilizar como materia prima debe ser potable de acuerdo con las 
normas nacionales e internacionales. Así como el agua para la limpieza y 
lavado de equipos y utensilios que están en contacto con el producto (Noboa, 
2002). 
9.3.12 Elaboración producto 
 La producción a realizar debe estar elaborada de manera que el producto final 
cumpla con las especificaciones establecidas sin errores, contaminación o mal 
seguimiento de procesos. 
 La elaboración del producto será realizada por personal capacitado, el cual 
mediante los conocimientos adquiridos comenzará la producción en áreas y con 
equipos limpios, registrando cada paso de la fabricación cuando sea necesario 
incluyendo las observaciones durante el procesamiento. 
 La limpieza previa a los procesamientos debe ser elaborada con substancias 
aptas para lugares donde se procesen alimentos para consumo humano, así 
también todas las mesas y superficies de trabajo deben ser inoxidables que 
permitan su limpieza. 
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 Todos los protocolos relacionados con los procedimientos deben siempre estar 
disponibles desde que comienza el proceso hasta el envasado y etiquetado, 
demostrando todos los controles durante la producción. 
 Los equipos de control de procesos deben encontrarse en buen estado y 
calibrados.  
 Se debe proteger con mayor énfasis los puntos de control críticos, evitando 
cualquier cambio, así como la presencia de cualquier material extraño. 
Informando siempre todas las medidas preventivas y las acciones correctivas en 
el caso que sea necesario. 
 Los aditivos utilizados en el producto están limitados por la Norma INEN de la 
Mayonesa (INEN, 2295) 
 El envasado debe ser realizado instantáneamente terminado el alimento para 
evitar cualquier contaminación exterior. 
 Se debe registrar en todo momento el número de lote y la fecha de elaboración 
del producto, Anexo 6.7 
 Todo alimento que no cumple las especificaciones del producto, se retira del 
lote y lo mismo se debe registrar en el Anexo 6.8 explicando en las 
observaciones las causas por las que es lo retirado 
 Todos los registros de producción y distribución ayudarán a cualquier control 
necesario posterior (Noboa, 2002). 
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9.3.13 Programa de Retiro de Productos  
Para tener un mayor control sobre el producto y detener cualquier distribución y venta del 
mismo, si éste es peligroso,  se debe contar con un programa documentado de retiro de 
producto, Anexo 6.9 que pueda ser utilizado para inmovilizar los productos implicados, 
recuperarlos del mercado y notificar a quienes adquirieron el producto. 
Entre los puntos más importantes que deben constar en la documentación están (ANZFA, 
2001): 
 Documentos de los lugares a donde se haya enviado el producto. 
 Información que podrá ayudar a otros comercios o al consumidor a reconocer el  
 el producto y la persona o institución con quien puede comunicarse. 
 Como retirar los alimentos devueltos. 
 Calculo de la cantidad que ha sido devuelta y cuanto esta en el mercado aun. 
9.3.14 Trazabilidad  
A lo largo de la cadena de producción, desde la recepción de materias primas hasta la 
distribución del producto elaborado, es necesario seguir un programa de trazabilidad. Es un 
requerimiento fundamental, por tanto deben seguirse procedimientos documentados orientados 
a la identificación de todo producto (Green, 2007), como se muestra en el Anexo 6.10 y 6.11. 
El programa de trazabilidad es primordial para mantener la confianza del consumidor, abrir y 
mantener los mercados de exportación y permanecer competitivos (IICA, 2003). 
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9.4 Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) 
Es un sistema que es realizado a lo largo de la cadena de producción de un producto que 
permite identificar, evaluar y controlar peligros que puedan afectar la inocuidad del producto 
final. Puede ofrecer varias ventajas significativas ya que facilita la inspección de procesos. 
(FAO, 2002). 
9.4.1 Principios del sistema HACCP 
Este sistema consta de 7 principios básicos que son (FAO, 2002): 
 Realizar un análisis de peligros 
 Determinar los puntos críticos de control 
 Determinar un límite o límites críticos 
 Establecer un sistema de vigilancia de control de puntos críticos de control 
 Establecer las medidas correctivas que han de adoptarse cuando la vigilancia 
indica que un determinado punto crítico de control no está controlado 
 Establecer procedimientos de comprobación para confirmar que el sistema de 
análisis de peligros y puntos críticos de control funcionan correctamente 
 Establecer un sistema de documentación sobre todos los procedimientos y los 
registros apropiados para estos principios y su aplicación. 
9.4.2 Aplicación de HACCP (FAO, 2002). 
 Formación de un equipo HACCP 
 Descripción del producto  
 Determinación del uso al que ha de destinarse 
 Elaboración de un diagrama de flujo 
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 Confirmación in situ del diagrama de flujo 
 Enumeración de todos los posibles riesgos relacionados con cada fase, 
ejecución de un análisis de peligros y estudio de las medidas para controlar los 
peligros identificados 
 Determinación de los puntos críticos de control 
 Establecimiento de límites críticos para cada punto crítico de control 
 Establecimiento de un sistema de vigilancia para  cada punto crítico de control  
 Establecimiento de medidas correctivas  
 Establecimiento de procedimientos de comprobación 
 Establecimiento de un sistema de documentación y registro 
 
Para el diseño del plan HACCP se realizó el proceso de elaboración del aderezo tipo 
mayonesa, como se muestra en el diagrama de flujo 2, para identificar  los peligros potenciales 
en cada etapa del proceso. 
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Diagrama de Flujo #2. Proceso de Elaboración del Aderezo Vegetal. 
 
 
 
(Z) Zumo de limón 
(S) Sorbato de potasio 
(C) Condimentos 
(Ac) Aceite de Girasol 
(Gx) Goma Xantan  
(Cl) Color 
(L) Lecitina  
Pre-Mezcla   
 
Mezclado  
     (S) Proteína de soya                      
(W) Agua 
 
Recepción de Materia Prima 
Licuado  
Envasado 
Pesaje de las materias primas  
Cerrado 
Etiquetado 
Almacenado 
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Utilizando el diagrama de flujo como guía y luego de identificar los peligros potenciales, 
mediante la aplicación del árbol de decisiones que se muestra en el gráfico 17, se determinó si 
la etapa en estudio era o no un PCC. 
 
Gráfico #17 Árbol de decisiones. 
 
Fuente: COVENIN,2002. 
A continuación, se presentan los posibles peligros biológicos, químicos y físicos, las medidas 
de control para cada peligro identificado y los PCC obtenidos siguiendo la secuencia de 
preguntas del “árbol de decisión”. Con la información obtenida se completó el plan HACCP. 
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9.4.3 Análisis de Riesgos 
9.4.3.1  Principios 1 y 2 del plan APPCC. Análisis de peligros e identificación de puntos críticos de control (PCC) 
Ingredientes o 
Etapas de proceso 
Peligros potenciales 
introducidos o controlados o 
intensificados de esta etapa 
Este peligro 
potencial 
¿Requiere ser 
abordado en el 
HACCP? 
¿Por qué? 
¿Qué medidas se puede aplicar para 
prevenir, eliminar o reducir el peligro 
que está siendo abordado en su plan 
de HACCP? 
¿Es esta etapa un 
punto crítico de 
control PCC? 
Recepción y 
almacenamiento 
de proteína de 
soya 
Biológico: 
Coliformes 
 
No 
Quienes suministran la proteína 
aislada de soya, certifican la 
inocuidad del producto 
Registrar  las certificaciones otorgadas 
por los proveedores. 
Realizar análisis microbiológicos,  al 
azar, al recibir la materia prima 
Certificado de análisis del proveedor. 
No 
Químico Ninguno 
La proteína cumple con los 
requerimientos por los proveedores 
Ninguno No  
Físico Ninguno Ninguno Ninguno No 
Recepción y 
almacenamiento 
del aceite y zumo 
de limón 
Biológico No 
Los proveedores aseguran completa 
inocuidad en sus productos. 
El pH del zumo, lo protege de la 
contaminación. 
Controlar la Temperatura del lugar de 
almacenamiento. 
Certificado de análisis del proveedor. 
No 
Químico Ninguno Ninguno Ninguno No 
Físico No Ninguno Certificado de análisis del proveedor No 
Recepción y 
almacenamiento 
de condimentos 
 
Biológico: 
Mohos y levaduras. 
No 
 
Los proveedores ajustan sus 
productos a  los valores regidos por la 
Norma INEN. 
Almacenar los condimentos en una 
temperatura y humedad adecuadas. 
Control del tiempo de vida útil. 
No 
 
Químico No  Ninguno Ninguno No 
Físico Ninguno Ninguno Ninguno No 
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Ingredientes o 
Etapas de proceso 
Peligros potenciales 
introducidos o controlados o 
intensificados de esta etapa 
Este peligro 
potencial 
¿Requiere ser 
abordado en el 
HACCP? 
¿Por qué? 
¿Qué medidas se puede aplicar para 
prevenir, eliminar o reducir el peligro 
que está siendo abordado en su plan 
de HACCP? 
¿Es esta etapa un 
punto crítico de 
control PCC? 
Mezcla proteína y 
agua 
Biológico 
Staphylococcus aureus 
Si 
Contaminación por parte de los 
operarios encargados de la mezcla. 
Aplicar  BPM No 
Químico Si 
Residuos de productos de limpieza y 
desinfección en los utensilios 
utilizados. 
Aplicar  BPM y SSOP No 
Físico Ninguno Ninguno Ninguno No 
Adición y mezcla 
de otros 
ingredientes. 
 
Biológico 
Staphilococcus aureus 
Si Contaminación cruzada  Aplicar BPM y SSOP No 
Químico Si 
Posible contaminación  con residuos 
de productos de limpieza y 
desinfección en los utensilios 
utilizados. 
Aplicar BPM y SSOP 
No 
 
Físico Ninguno Ninguno Ninguno No 
Licuado 
Biológico 
Staphylococcus aureus 
Si 
Durante este proceso puede haber 
contaminación indirecta por parte de 
los operarios. 
Aplicar BPM y SSOP 
Mantener cerrada la licuadora durante el 
proceso  
No 
Químico Si 
Residuos de detergentes pueden estar 
presentes en la el equipo y utensilios 
utilizados. 
Aplicar BPM y SSOP No 
Físico 
*Presencia de metales 
 
  
* Presencia de cuerpos 
extraños.  
Si 
 
 
Si 
Presencia de piezas sueltas durante el 
licuado. 
Desgaste de piezas de la licuadora. 
 
Durante el proceso puede haber 
contaminación por un agente externo. 
Aplicar BPM y SSOP 
 
 
 
Aplicar BPM y SSOP 
Si 
 
 
 
No 
Envasado 
Biológico 
Staphylococcus aureus 
Si 
Durante este proceso el producto o 
envase puede contaminarse por mala 
manipulación. 
Si el sellado es inexacto, puede haber 
contaminación hacia el interior del 
producto.  
Aplicar SSOP 
Aplicar BPM 
Control del sellado en cada producto. 
(Sistema MVS para efectuar la 
inspección visual del envase) 
No 
Químico  Ninguno Ninguno Ninguno No 
Físico Ninguno Ninguno Ninguno No 
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9.4.3.2 Principios 3 al 7 del plan APPCC. Límites críticos, monitoreo y registros de los PCC. 
 
PCC Peligro que será 
abordado en el plan 
HACCP 
Limites 
críticos para 
cada medida 
de control  
Monitoreo  Acción 
correctiva  
Actividad de 
verificación  
Procesamientos de 
Mantención y de Registros  
Qué?  Cómo? Frecuencia
?  
Quién? 
PCC1(F) 
Licuado  
 
 
 
Presencia de metales  
 
Presencia de 
cuerpos 
extraños 
Ausencia 
Funcionamient
o de la 
licuadora. 
 
 
 
 
Revisión de 
todas las 
piezas 
removibles de 
la licuadora. 
 
Previo a cada 
proceso de 
producción. 
Encarga
do de 
maquina
ria. 
Operario 
del 
proceso 
de 
licuado. 
Ajuste de piezas 
flojas. 
Reemplazo de 
piezas desgastadas. 
Mantenimiento 
Preventivo. 
Utilización de 
detector de 
metales. 
Ajuste de piezas diario. 
Control mensual de 
piezas para conocer el 
estado de las mismas. 
 
Registro de ajuste de piezas, 
previo al licuado. 
Registro de cambio de piezas. 
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9.4.4 Conclusiones 
Según el análisis HACCP realizado se encontró que existe un punto crítico de control, 
que es el licuado.  
En el  licuado, la mezcla se puede contaminar debido a la presencia de metales, como 
resultado del desgaste de las piezas de la licuadora. Por tal motivo, es indispensable que 
previo a cada proceso de producción, se revisen todas las piezas y funcionamiento de las 
mismas, es decir realizar un mantenimiento preventivo, y finalmente generar un registro de 
control,  para así evitar cualquier problema en la producción. 
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CONCLUSIONES  
Se logró elaborar un aderezo tipo mayonesa a base de proteína de soya, similar a la mayonesa 
tradicional.  
El aderezo obtenido fue un producto con bajo contenido graso, menor al 65% que tienen todas 
las marcas de mayonesa que se encuentran en el mercado. 
Al aderezo vegetal de soya elaborada en la planta piloto de la Universidad San Francisco de 
Quito, se la puede definir como un producto recomendable para personas que deseen consumir 
un producto reducido en grasas, de origen vegetal y también para aquellas personas que sean 
alérgicas a las proteínas del huevo. Cumpliendo así nuestros objetivos y el grupo focal que se 
desea abarcar con la creación de este producto. 
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RECOMENDACIONES 
Investigar cual sería la presentación más adecuada para la comercialización del producto, que 
permita una fácil distribución desde bodegas de almacenaje hasta mercados. 
A diferencia del licuado, someter al producto a diferentes métodos que ayuden a formar una 
buena emulsión como el homogenizado para tener una mejor textura y evitar cualquier 
separación de fases. 
Orientar una estrategia de mercado para la introducción del producto, que permita al 
consumidor conocer las propiedades y características de la mayonesa vegetal. 
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ANEXO # 6.1 
 
CONTROL DE PERSONAL 
 
Encargado: _____________________________ 
 
Fecha Entrada Salida Firma 
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
    
 
Revisado por: _____________________________ 
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ANEXO # 6.2 
 
CONTROL DE LIMPIEZA DE SERVICIOS SANITARIOS. 
 
Encargado: _____________________________ 
 
Fecha 
Limpieza 
Observaciones Firma 
7 a.m. 1:30 p.m. 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 
 
Revisado por: _____________________________ 
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ANEXO #6.3 
 
REGISTRO DE ENFERMEDADES DEL PERSONAL 
 
 
Fecha Nombre Código Síntomas Medico 
Responsable 
Diagnostico Tratamiento Resultados 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 
Revisado por: _____________________________ 
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ANEXO # 6.4 
 
REGISTRO INDIVIDUAL DE ASISTENCIA A CAPACITACIONES 
 
Empleado: ___________________ Puesto: _______________________ 
 
Fecha de Capacitación Tema Duración (horas) 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
Firma: ______________________________ 
  Jefe de Planta 
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ANEXO # 6.5 
 
CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
 
Encargado: _____________________________ 
 
Fecha Limpieza Desinfección Observaciones Firma 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
 
Revisado por: _____________________________ 
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ANEXO # 6.6 
 
 
CONTROL DE PLAGAS 
 
Encargado: _____________________________ 
 
Fecha 
Actividad 
Sector Observaciones Firma 
Fumigación 
Eliminación de 
plaga 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
Revisado por: _____________________________ 
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ANEXO #6.7 
 
REGISTRO DE LOTE DE PRODUCTO TERMINADO 
 
 
Encargado Fecha # de lote Cantidad Observaciones Firma 
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
Revisado por: _____________________________ 
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ANEXO #6.8 
 
 
Registro de Evaluación del producto. 
Plan de Retiro. 
Nombre del producto y descripción, 
incluyendo tamaño y tipo de envase. 
 
Lote o número de serie  
Fecha de vencimiento  
Cantidad de lotes producidos  
El problema:  
Nombre y número de teléfono de quien 
reporta el problema 
 
Fecha de informe  
Naturaleza del problema  
Número de informes similares recibidos  
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ANEXO # 6.9 
 
Este es un registro de la documentación completa de distribución de los productos afectados y 
debe ser completado por el Gerente de Ventas. 
La información de este formulario es importante para una recuperación eficaz de los lotes 
distribuidos y las fechas de envíos. 
 
Registro de Retiro del Producto 
Nombre del Producto: Lote: 
Fecha de Manufactura: Cantidad Total Producida: 
Perfil de distribución:  
 
Fecha Nombre del 
consumidor 
Ciudad Cantidad 
enviada al 
consumidor 
Fecha de 
notificación 
del retiro 
Cantidad 
restante 
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ANEXO # 6.10 
 
Formulario para registro de control de salida del producto terminado. 
 
CONTROL DE SALIDA DE PRODUCTO TERMINADO 
 
 
Fecha 
de 
salida 
Producto Presentación Cantidad Lote Destino Firma 
Entregado 
Firma 
Recibido 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
 
Revisado por: _____________________________  
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ANEXO # 6.11 
 
                                            
ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO 
 
Encargado:____________________________ 
 
 
Fecha:   
Lote:  
Especificaciones Resultados 
Obtenidos 
Observaciones 
Acidez 0.20 – 0.50   
pH ≤4.2   
Consistencia 3.5 – 4.1 cm/min   
    
Microbiológico Referirse a la Norma INEN 
2295 
  
    
Aspecto Homogéneo   
Color Característico   
Sabor Característico   
Olor  Característico   
 
Revisado por: _____________________________  
 
 
 
